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por "PERFECCIONAMIENTOS EN TA FABRICACION EN SERIE DE ELE~
MENTOS DE HORMIGON ARMADOY, a favor don MARTANO GINER GA-
ILLEGO, de nacionalidad espatiols, con domicilio en Plaza E.

Morera, 2, en SAN JUSTO DESVERN (Barcelona).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidon se refiere a unos perfeccio-
namientos en la fabricacicn en serie de elementos de hormi-
gén armado. |

Mds concretamente, en la invencidn se han ideado
unos perfecclonamientos encamipados a proporecionar unas ho- L
tables mejoras en los costos, productividad y resistencig
en la fabricacidn de jécenas, pies derechos,’y demis ele-
mentos de hormigdn armado, del tipo que comprenden un Zun-

chadq interno por placas rigidas, destinadas para estruc- '

turas de obras urbanas, industriales y de ingenieria civil, :
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cuya produceidn es semi-automatizada ¥y para emplazamiento
gventual en intemperie.

Con el fin de facilitar la.explicacidn, se acompaiia
a la presente'memor@a descriptiva de uha 1dmina de dibujos
en la que se ha representado un caso de realizacidn que se
cita a titulo de ejemplo.

En los dibujost 4

Ie figura 1, vepresenta una vista en plants esque-
mética de una planta de fabricacidn de clementos. ‘

Ia figura 2, es una seccidn en alzado de la pianta
de fabricacidn antedicha.

las figuras 3 y 4, muestran en seccidn y preyeccidn
longitudinal, al dispositivo giratoric de vibrado.

Ta figura 5, es una perspectiva parcizl de las me-
gas de fraguado y endurecimiento.

La Tigura 6, muestra otra perspectiva de las mesas
de preparacidn.

ILa figura 7, es una perspectiva en detalle ae la
empaguetadura de conformacidn. |

La figura 8, es un detalle de los dentillones.

Haciendo referencia a las figuras, se aprecia en
su realizacidn una planta de fabricacidn de elementos semi-

—-automatizada para emplazamiento eventual en intemperie a
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pie de obra, gque comprenden en disposicign radial, las me-
sas de preperacidn ~l=-, mesas de fraguado y endurecimiento
~2~, dispositivo giratorio de vibrado ~-3-, gria de servicio

~fm, carro mévil -5-, gue circula por una guia que circunds




a las mesas, y cuyo carro va equipado con cabrestanfe para
realizar el arrastre de las empagquetaduras vibradas.
Cinta transportadora de dridos ~6~, amasadora -T-,
distribuidor de hormigdn =-8~, tolva dosificadora y de pre-
5.  vibrado -9-, silo de cemento -10~, depdsito de agua -11-,
silo de aridos -12-. 7
El dispositivo giratorio de vibrado comprende una
bancada en la que se aprgcia el pivote de girg —137;:rue-,
das estabilizadoras ~l4~, bancada rigida ~15~, conta?xores
10, - de precisidén de nivel ~16-, para salida de la empague tadu~
| ra hacia las mesas de fraguado. : ,;:
’ En la zona correspondiente al molde estancq}flotan— .
te, se aprecian los tacos de goma de flotacidn —1];,jmésa
rigida ~18-,. les vibradores =19~ del intrados de lajmésa, .
15. la baranda fija =20~, la baranda -21-, desplazable péfé fa- fi
cilitar la salida de la empaguetadura hacia las meséé;&e
fraguado, los yibradores -22- de las barandas, la palaﬁcar 7;
con excéntrica -23-, para desplazamiento de la baranda —21-,; i
las asas tensoias -24~, para sujecidn de la tolva, la empa- TQ??'
20, guetadura -25-, de conformacidn de piezas, los hierros re-
dondos -26-, soldados a la mesa para facilitar el desliza-
niento de la empaquetadura; orificiog y conduc#os =27~ pa=
ra salida de lodos durante la limpileza; punzones'—28—, de
exactitud para situar la tolvas cabrestante 729—, de arras- .
25, tre, desde la mesa de p:eparacién y carrillo para limpieza
| ¥y engrase del molde; dispositivo -30-, de limpieza ¥ engra~- .

ge de las caras exteriores de la empaquetadura; carrete de



-4 -

v o ¢ - -
0w e ¥ i, % - o
BEMPRPRX 8 - >
v Y e “ v e 9
LX) . §f v

lona humeda -31-, para tapar la pieza.

In laé figuras S.y 6, se\apreciap los dados -32-,
de hormigdén o de fabrica, y las gulas ~33- para desliza-
miento de las empaquetaduraé.

5¢ En las mesas.de preparacion, representada parciale-
mente en la figura 6, se prevén las guias -34- de sostén
de los laterales de la'empaqueta&ura. ,
En la figura 7, correspondiente a la empaquggadura
de conformaciég, se aprecia la base -35~ de la misma{ los
10§ laterales -36~, las cuﬁa; de apoyo -37-, soldadas a los
laterales, las asas -38-, para transporte, limpleza y éo-
locacidn en mgsas'de preparacidn mediante la griz, y el
cabegal —381~, para oc;usién por 105 testeros. '

In la figura 8, se representan en detalle ldg den=—

15. tillones, constitufdos por el tronco de pirémide —394, 0
noyo, y por el nicleo de hormigdn -40-, que sale incorpo-
rado a la placa dentro de la canal tragpecial.

En la tolvardistribuidora y de pre-vibrado existen
la tapa éuperior -41=, de la gmpaquetadura incorporada a '

20. le tolva y asas para sujecidn, obturadores de salida —42m,
vibradores -43~ para pre-vibrado y para provocar la salida
del hormigdn, y resistencia eléctrica -44-, para mantener
una temperatura de 402 en la tapa.

Tl ciclo de fabricacidn es el siguiente:

25¢ 1) -fituadas en 1§s mesas de preparaoién -;— lag bages ~-35-~
y los laterales =36~ de las empagquetaduras, se colocan las

placas y a través de los orificios de éstas se pasan las
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barras longiﬁudinales; 8i son mds de.un glgmentq se efec-
tuaré la separacidn con piezas iguales a los obturadoreé

de los cabezales ~381-. N

2) El dispositivo giratorio, figuras 3 y 4, se sitia fren~ -
te a la mesa elegida y tirard de la empaquetadura'preparada ii
mediante un pequefio cabregtante -29- hgsta situarla en su
posicidn correcta, cuyas pélancas -23—; que estardn flojas
produciendo una ligera abertura de la baranda ~21-)§é apre~— 7?
tardn para condenar bien la empaguetadurae contra lasdos
barandas. »

3) Previamente se habrd hecho la masa correspondieﬁte:y
vgrtida gobre la tolva ~9= cuyoes vibradores -43-habr5n
hecho un pre~vibradoc de la misma para expulsarle la‘maydr
cantidad de aire. Al descender y situarse en posigidﬁ‘exac-'
ta entrando por los pungones -28- y condenada con el molde
nediante los travesafios -4l- y asas tensoras -24- se accio-
nan todos los restantes vibradores -19- y -22-. Ia energia
del vibrado y la pre~vibracidn a que previamente ha estado
sometida la masa en la tolva, determinard una ripida com;
pactaciéh, preveyéndose entre 2 y 3 minutos el tiempo nece~- .
sario para que pueda extraerse la empaguetadura. ILa tapa
del molde -41- llevard incorporada una resistencia eléctri-
ca con objeto de proporciqnarle una temperatura constante

de 35-409. ' De esta forma, al levantar la tolva no daflard

la pieza”de hormigdn, porque este calor hgbrd, sido suficien-
te para establecer una fina capa seca de hormigdn ¥y no ha-

bré adherencia con los ndcleos de hierro de la tapa.
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4) El carrillo -5- con czbrestante de %iro, por desliza-
miento, situard la plesa fabricada en la mesa de fraguado
¥y cura. Al estar dgfada la bancada de un dispositivo con
cuchillas y cepillos metalicos asi como pistolas de vapo-
5. rizacién =30-, limpierdn y engrasardn sutomdticamente lug
caras exter;ores de 1a‘empaguétadura. Asimismo, durante
el arrastre, la empaquetadura tira del carrillo -29- con
cepillo y agua, que va limpiando los lodbs que han'bédido
depositarse en la mesa rigida =18~ ¥ e evacuan por‘lbs
10. orificios y conductos ~27~. Al tirar el cabrestanfe‘dé la
mesa del molde, de otra empaqugtadura.de la mesa de prepa-
racién, traers nuevamente ei carrillo, esta vez en fancidn
de engrase mediante pistolas de vaporizacidn de que'ifd
provisto. Tembidn al tirar el carrillo -5~ de la empa@ue—
15. tadura, arrastrars dep0sit£ndola'sdbre ésta, una manta hi-
meda, previamente enrollada.en el carrete =31~ para prote-
ger la pieza de las inclemencias dél'tiempo.
5) bos horas serd el tiempo necgsarid'para quiﬁar los la-
terales de las mesag de fraguado, haciendo la operaci6n la
20; grua enganchénaolas por las asas -38-. Antes de depositar-
las en las mesas de ﬁreparacién, pasard por un &ispositivo
compuesto por dos rodillos de puas de ésparto ¥y longitud
sﬁficiente para gue pueda efeétuar tha operacién de mete
y saca, 1impiando asf los nicleos de hierro de los latera-
25. les, de cualquier posible adhe;encia de hormigén. La ope=
racidn de traslado de las bases es mds iddnea mediante un

carro automdvil-pinza ¥ gue pasara por debajo de estos ro-
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dillos por si fuese necesario limpiarlos., ElL éngrase del
interiqr de la empaguetadura se efectuard mediante uné pa=~
gada de pistbla de vaporizacidn de una mezcla de aceite y -
petrdleo.

Quéda asi cerrado el ciclo de fabricacidn.

EL pivote de giro -13- estard perforado en su cen—
tro para dar paso a la tuberfa de agﬁa y conducfos eié@tri-
cog para accionamiento y servicio de los dispositivpgjié
limpieza y engrase. _ RO

Tos dispositivos de limpieza tendrdn ihcorpbr%@os
sendos recipientes para 1a acumulacidn de residuos. ... '

Ta alimentacidn del carrillo -5- seri por medio d;
baterias recargables con objeto de no!tener iue efec?u;r '
una instalacidnrde toms de corriente por trole. T

ias ruedas de estabilidad de la banbada, estafén )
dotadaé de un dispositivo de 1impiezé del carril por 56ndq
discdrren. “ .

Ta alimentacidn de la hormigonera séré por control
automatico de medida para dar la cantidad exacte de masa
gie reguiera la plesga.

El agua se determinard por control electrénico,_se;
gin el grado de humedad del &rido.

El distribuidor -8~ de la hormigonera a la tolva
@éberé proyectarse de forma gque distribuya equitativameﬁte
toda-lé masa en su longitud. o

o Si estas operaciones'se automatizan,‘auméntando lés. '

velocidades, puede aumentarse la produccidn en proporeidn al .
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tiempo ganado, pues dotando a las mesas de un sistema de

aceleracidn de endurecimiento por vapor, permitirid su ex-

_traccidn en menos tiempo.

Ta invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a la practica en otras formas de realizacidn que
difieran en detalle'de la indicada a titulo de ejemplo en
la descripeidn y = las cuales slcanzara igualmente la pro-
teccidn que se recaba. Podrd, pues, construirse eqigual—
quiér forme. y tamafio, con 1los materiales y medios mis ade-
cuados, por quedar todo ello comprendido en el espﬁr;tg
de las reivindicaciones. .
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Hecha la descripcion del presente invento, lo que

5. se declara como nuevo y de propia invencign, comprende las
siguientesrreivindicaciones:

) 1.~ Perfeccionamientos en la fabrlcaclon en serie

de elementos de hormigdn armado, del tipo que presentan un

zuhchado 1nterpo poxr placas rlg;das, caracterizados osen—r

-~

10. cialmente por el hecho de comprender en disposiciénrfedial, ;
una pluralidad de mesas de preparacidn y mesas de fféguado,
siendo mayor el nimero de estas Ultimas, y constituyendo
este conjunto de mesas un espacio cireular central é@:el
que se ha previsto en posicidn diametral un dispositiva

15, giratorio de vibrado, que permite su orientacidn en prolon-
gacidn de la mesa de preparacidn deseada y también en pro-
longacidén de la mesa de fraguado elegida, presentando_este
dispositive giratorio, medios de arrastre de la empagueta-
.dura dispuesta en la mesa de preparacidn, hacia el disposi-

20. tivo de vibrado antedicho, y existiendo en una gufe eircun- -
dante del plano definido por las mesas y a nivel de las
mismas, un carrito mdvil, a situar frente al extremo exter-
no de la mesa de fraguado elegida, cuyo carrito comporta
lps medios de arrastre de la empaguetadura vibrada hacia

25. la mesa de fraguado citada.

2.~ Perfeccionamientos, segin la anterior reivindi-

cacidn, caracterizados esencialmente por el hecho de gue el

"
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dispositivo giratorio de vibrade comprende una bancada ri-
gida prévista de rodamientos y dé un gorrdn vertical cenw
tral de giro, estando relacionada dicha bancada con una me-
sa rigida superior a través de tacos de goma flotantes, y
presentando la superficie superior de esta mesa un plano
formado por hierros redondos apbo para facilitar el des-
lizamiento de la empaquetadura, z ambos lados de cuyo pla-
no existen dos barandas, una fija y otra desplazableamedian-
te palanca con excéntrica, que flanhquean a la empaquétadura,
formgndose un molde sobre el que Se sitda una tolva verte-
dora de la masa de hormigdn.

3.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 2,
caracterizados porgue la tolva se sitda en posicion exacta
de vertido merced a unos punzones centradores previsfoé en
los bordes superiores de las barandas, cuya tolva se éonde—
na con el molde mediante unos fravesafios y asas tenéofas al
efecto, procediéndose al vertido de.la masa, previbrada en
la propia tolva, y acciondndose a continmacidn los vibrado-
res del dispositivo giratorio, situados éstos en el intra-
dds de la mesa y en las barandas.

4 .~ Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
1 a 3, caracterizados porgue la tapa superior del molde se
encuentra incorporada & la tolva, y comprende uha resisten-
cia eléctrica con objeto de proporcionar una temperatura
constante de 35-40%, que establece una fina capa seca de
hormigén que evita las adherencias con los nfcleos de hie-

rro de la tapa.
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5;~ Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
1l a4, caracteriéados porque el carrillo mdvil sobre la
guia anulér eircundante, citada en la primera reivindica-
cién, éomporta un csbrestante de tiro gue gitda por desli-
zamiento a la pieza fabricada en la mesa de fraguado y cu-
ra, realizéndése durante este deslizamiento la limpieza y
engraéado automdtico de las caras exteriores de la empa-
queta&ura, merced a un dispositivo que comprehde cuéhiilas;
cepillos metdlicos y pistolas de vaporizacidn, situééé_di-
cho dispositivo en la bancada del vibrador giratoriﬁﬁgﬁe
corresponde al extremo de salida de la empaguetadura.

6:- Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn an-
terior, caracterizados porque durante el arrastré:dé;i%'em— _

paquetadura,iésta tira de un carrillo situado en el'exfre—

‘mo del molde, el cual estd provisto de medios para la lim-

pieza de los lodos depositados en la mesa rigida y que se
evacuan por orificios y conductos de la misma, rétornando’
este carrillo a’ su posicidn primitiva por la accidn del ca=-
brestante situado en el extremo de la mesa de molde al ti-
rar de otra empaquetadura de la mesa de preparacidn, sien-
do este retorno del carrille, en fuﬁcién de engrase median- -
te pistolas de vaporizacidn de que ird provisgo.

7.~ Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
5 y 6, caracterizados porque el carrillo mévil de arrastre
de la empagquetadura hacia la mesa de pfééaraeién, desenro-
1lla sobre aquella nna manta himeda de protgceién, previa-

nente arrolladd sobre un carrete al efecto, cuya manta rea=-

/Y
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liza una funcidn protectora de la pieza contra las incle~

mencias del ‘tiempo. 7

8.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn en serie
de elementos de hormigdn armado

Segin se describe y reivindica en 1a presente memo-

ria descriptiva que consta de doce hojas foliadas y escri-

tas a maguina po gola de sus caras, acompafiadas de los
dibujos reglame
Madrid, 1971
. 2.
‘n‘p. A
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