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Ia presente invenciém se refiere a perfeccionamientos
en dispositivos para la fabricacibén de estructuras prefa=
bricadas para la construccidn de nucleo hueco, tales como
paneles de paredes, paneles‘de suelos o tejados, columnas,
escaleras u otros componentes. Aunque la presente descripw=
cidn se refiere a tales dispositivos, pero fabricados de
hormigon, sin embargo debe tenerse en cuenta que se puede
utilizar uns amplia gema de materiales, tales como produc~
tos refractarics, cardmicos, enlucido o revoco de yeso, agre=
gado o material inerte de peso ligero, y similares.

Convencionalmente, tales paneles estén formados ver-

tiendo‘hormigén dentro de un molde, que puede proporecionar-

¥

se con formas de nficleo y similares, ejerciendo después pre-
8idn sobrg ;a placa superior para exprimir el agua en exce-
S0 que haya en el hormigbn, compactando asi el homigin y
dando origen a qie éste se fragie.

Sin embargo, los principales inconvenientes que se

relacionan con este método de produccidén comprenden el hecho

de que la estabilidad dimensional no puede controlarse, teﬁ
niendo en cuenta que la masa de hormigbn tiene, obviamente,
un volumen més pequefio cuando el aguas se ha vaciado. En se=
gundo lugar, sé necesitan excesivas presiones sobre el pa-

nel superior, particularmente se producen grandes formas d¢

horﬁig6n, y esto, Jjustamente con el hecho de que las dimen-
siones resultan dificiles de controlar, conduce a una in-
certidumbre en cuanto al espesor del hormigdn, como por
ejemplo entre los nficleos y las superficies extrernas. Es-
ta falta es particularmente apreciable si se introducen'
refuerzbs de cualquier clase dentro de la forma, anbtes de

realizar la compresién.
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con una pluralidad de nlicleos seccionales transversales cilpw
culabtes o rectangulares, que se extiende longitudinalmente}

con alambre de refuerzo o cables tambidn de refuerzo, que

se incrustan en el hormigdn que rodea estos niicleos, y con
vencionalmente, el espesor del hormigbn en elgunas areas
puede ser tan pequeflo como de una o dos pulgadas. Por cone

siguiente, se apreciard que cualquier variacidn en este es.

pesor puede debilitar considerablemente la estructura acaw

bada.

La presente invencidn salva estos inconvenientes, utbij
lizando un principal diferente.

Las formas de los nficleos se puede insertar dentro del
molde, y se cubren con una membrana o cubierta, hecha de
goma e}éstica o producto similara, cerrada herméticamente
en los extremos, La presién se ihtroduce demtro del interipr
de la forma del nficleo, y pasa a través de orificios que:
tiene la forma, para expandir la membraéh o cubilerta de
goma elastica hacia afuera, aplicando asf{ la presién nece=
saria para vaciar el agua. También se proporcionan medios
para permitir que el agua afluya hacia afuera, desde la
forma, a medida que se aplica la presifn, y, en una versién,
toma la forma de tubos de evacuacidnm, o elementos que se
extienden longitudinalmente, que estdn provistos de orifiw
clos multiples, y que estn cubiertos por un filtro, para
evitar el arrastre del cemento o similar. Este metodo ase-

gura que las dimensiones exbternas son siempre las mismas, ¥

L

permite también una superficie acabada, que se proporciona;
rd a la estructura. Ia evacuacién del agma, originada por

la expansidn de las membranas o cubiertas de goma eldstica
alrededor de las formas de nficleos, se ve asistida por vie

i
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bradores, que operan a baja, o a alta frecuencia lo que
permite la evcuacibn de suficiente agua, para facilitar al
hormigdn que "fraglie" rdpidamente, de tal forma que se pues

da extraer del molde paré su curado.

'Ias formas del nficleo pueden adoptar cualgquier confl

gurécidn conveniente o deseada, tales como rectangular en
seccidn transversal, o circular en seccidn transversal, pud
diendo insertarse dentro de los molde marcos de ventanas
y/o puertas, segln se desee. Ademds, resulta relativamente
facil reforzar la estructura, bien mediante tela metalica,
bien por varillas de acero, o por alambres pretensados de
acero.

La versibén preferente comprende las formas de nficleq
de la veﬁ§i6n anterior, pero con los medios de evacuacidn
del agua incorporados, con lo que se proporciona la rigidez
necesaria a las gitadas formas del nficleo y a los medios ds
evacuacidn del agua.

Teniendo a la vista los anteriores propbsitos, y
témbien éstos o posteriores fines, ventajas o caracteris-
ticas nuevas como pueden irse poniendo de manifiesto par—
tiendo de la consideracidn de este descubrimiento y especid
ficacidn, la presente invencidn consiste en el concepto ins
ventivo que estad comprendido, dada forma, abarcado o conte-
nido en los medios, métodos, proceso, producto, construceil
compoaicidn, disposicidén de las partes o nuevo uso de lo Pﬁ
cedente, y que aqui se ejemplariza en una o mis versiones
especificas de tal concepto, con referencia a los dibujos
que se acompafian, en los que:

La fig. 1 comstituye una vista en planta desde lg

alto, de la invencidn, con la estructura superior quitada,

I,

Qe
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a efectos de claridad y de poder mostrar la cubierta del
molde extraida.

La fig. 2 constituye una seccién a lo largo de la
1linea 2-2 de la figura 1, pero con la superestructura en
su lugar.

Ia fig. 3 constituye un aspecto seccional, sustan-
cialmente tomado a lo largo de la linea B-B de la figura
1.

Ia fig. 4 constituye una seccidn aumentada de uno
de los tubos de evacuacidn, a 1o largo de la linea C~C de
la figura 1. 7

Ia fig. 5 constituye un aspecto seccional transverw
sal aumentado de una de las formas del nficleo, sustancials
mente a lo largo de la lfinea D~D de la figura 1.

La fig. 6 constituye un'aipacto isométrico aumentadg
de uno’de los tubos de evacuacibn.

‘Lé fig. 7 constituye un aspecto fragmentario aumentg-
do de una de las formas del nficleo.

La fig., 8 constituye un aspecto seccional tranéverm
sal fragmentario, tomado longitudinalmente, de fine de los
nficleos del molde.

Ia f£ig. 9 constituye un aspecto isoﬁétrico de una
forma de combinacidn del nlicleo y medios de evacuacidn del
agua, de la versidén preferente.

Ia fig. 10 constituye un aspecto isométrico de los
medios de evacuacidn del agua per se, con las dos mitades
sepaiadas para mayor claridad.

Ia fig. 11 constituye una seccidn longitudinal de
la fig, 9.

Ia fig. 11A constituye una seccién parcial fragmen-
%aria de un extremo de una mitad de los medios de evacua=-

!

cién del agua.




L k01057

ILa fig. 12 constituye un aspecto isométrico de una
125 configuracidén seccional transversal alternativa de la f#i-
gura 9.

En los dibujos, los mismos daracteres de referencia ind

dican partes correspondientes en las figuras diferentes.
Procediendo por consigulente describir la invencidn
130 con detalle, el caracter (10) de referencia representa
generalmente la estructura de soporte, que consiste en la
base (11) arriostrada, los elementos (12) verticales que
se extlenden hacia arriba, y los elementos suberiores (13).
En la presente invencién, un panel (14) de hormigén se
135 forma, pero, naturalmente, se apreciard que el mdde para
formarla estructura variard en configuracidn, dependiendo
de la foFma externa de la esfructura que se estd formando.
En esta particular versidn, una placa (15) de base del

molde se soports sobre la estructura (11) de soporte de 1#
140 base, y elementos laterales (16), que se extiende alrede~
dor de los cuatro lados de la base.

Una placa 17 superior estd sujeta a la construccidn
18 de viguetas transversales, que esta adaptada para des-
plazarse verticalmente, arriba y abajo, los elementos (12)
145 verticales, mediante cables o procedimiento hidriulicos
(que no se representan). Alternativamente, como es natural,
la pdaca (15) inferior puede moverse hacia arriba y abajo,
con la placa superior estacionaria.

Cuando la placa (19) superior estd en su posicidn
150 nds baja, se acopla con los bordes superiores de los late
rles (16), e incluye al molde completo.

La base 15 del molde puede extraerse, y actua a maneﬂa
de plataforma de carga, después de la formacidh de la es«=
tructura del hormigén (14), conforme se describira poste—

155 riormente, El molde estd preferentemente alineado con un
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bien en forma de un semilfquido, biem una membrana elasw
tomérhea.

Ios vibradores inferiores, colectivamente designa-
dos por (19) estén situados debajo de la base (15) del mol-
de, y demtro de la estructura (11) de soporte de la base, |ed
siendo convencionales en cuanto a su construccidn. Estos
vibradores estén conectados electromagnéticamente a la bax
se, conforme se indica en la figura 3, con el carécter (Zﬁ)
de referencia. No obstante, pueden utilizarse, como es na-
tural, otros métodos de conexidn.

Un transportador o tolva (21) del material estd mon-
tado sobre los railes ¥22), extendiendose a un lado de la
estructura (10) de soporte, y estos railes se extiende so-
bre cada lado del molde, segin sp indica en las figuras 1y
2, de forma que la tolva, o dispositivo de suministro del
material pueda desplazarse a través del Wmolde abierto,-y A
pueda depositar mezcla de hormigdn o similar dentro del
molde, conforme se describira posteriormente.

Una pluralidad de nficleos de molde, colectivamente

designados con(23), estan insertos dentro de las placas (1p)

H

laterales del moldeo, y la figura 3 muestra detalles de es
ta estructura. Ios nficleos de molde estén sujetbs a los

elementos (24) transversales, gue a su vez estan susten~
tados por ruedas, como en (25), sobre los railes (26). si=

tuados sobre cada 1adq de la estructura (10) de soporte. Se

 §

dispone de ruedas guia (26°) adyacentes a las paredes late
rales (16) del molde, para soporte los extremos voladizos
de estos moldes de nicleo. Medios hidréulicos, o similares
(que no estén representados) facilitan que estos moldes de

nficleo puedan desplazarse hacia dentro o hacia fuera del
!
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molde, en la direccidn de la flecha (27) de dos puntas, tJ“
niendo en cuenta que los orificios (que no se representan)
se disponen en los laterales (16) del molde, para permitixy
la entrada y extraccién.

También montados sobre el elemento (24) hay una plu-
ralidad de tuvos de evacuacidn, colectivamente designados
con (28), y &stos estin también soportades sobre las rue=
das de gula o rodillos (26°) pudiendo introducirse o extraper=
se dentro, o0 desde, el molde, juntamente con los moldes
(23) del nficleo, disponiendose también de orificios dentro
de las paredes (16) laterales del molde.

Con referencia a las figuras 4 x 8 inclusive, se
muestran detalles de estos dos componentes 23 y 28.

\Considerando primero los moldes (23) del nfcleo,
en esta versién estén formados de nficleos de metal huecos,
sustancialmente bectangulares en la configuracién seccibnall

transversal, pero estando provistos de esquinas (29) redon|

deadas. Sin embargo se apreciara que &stos moldes de nliclep
pueden tener cualquier configuracibén seccibn transversal
deseada.

Ambos extremos (30) estln cerrados herméticamente,
formdndose una pluralidad de orificios (31l) a través de lap
cuatro paredes del molde del nficleo, conforme se muestra claw=
ramente en las figuras 5y 7.

Un manguito flexible impermeables (32), preferenw
temente hecho de goma eléstica, nopreno o producto similarl,

rodea el molde de nficleo segln se representa, y estd cerra

do hermétivamente al molde en cualquier extremo, por mediop
convencionales, Por ejemplo, este clerre hermético puede
fomar la forma de una combinacidn de adhesivo-y abrazadera

metélica.




T

Un conducto. (33) se acolpla a una paré&’fgﬁ) terminai

~

v esté conectado al interior del nficleo del molde. Estos
220 conductos estdn también comectados a una fuemte de presidn
bimn hidréulice o numdtica ( no represemtada), que, cuandg
se activa origina que la presidn expanda el manguitp de
Boma eléstica o de neopreno hacia afuera, desde las pare-
des del nficleo, y aplique presidn al hormigén'que rodea e%
225 mismo.

Los tubgs de evacuacidn o elementos (28) se represens
tan en las figuras 4 y 6.Estos toman la formae de secciones
huecas alargadas rectangulares, e tienen dimensiones con~
sidersblemente mis pequefias que las formas (23) del nficleg.
230 Se representan como rectangulares en seccibn trans~
versal, pero naturslmente, pueden ser circulares si se dew
sea. Estos elementos (28) estén provistos de paredes perfo-
rades, conforme se indica por laireferencia (34), y estas
paredes, Juntamente con las perforaciohﬁf, estan cubie;tas
235 de papel filtro (35) antes del uso. También se dispone de
una trama transversal, a efectos de refuerzo.

Estos elementos de evacuacidén también se acoplan a
una a ambas paredes del molde, segiin el disefio estando en
forms ahusada longitudinalmente, conforme se emuestra en
240 la figura 6, para facilitar la extraccibn del molde, des=-
pués que se ha producido la compactacidn del hormigon.

También es deseable que los orificios de las pare-
des del molde (que no se representan), que reciben estos
elementos (28) estén &imensionados de forma tal que los elle=
245 mentos en acoplamiento de acuiamiento cuando se insertan en
el molde. Mediante la misma caracteristica, los orificios
proporcionados para el acoplamiento de los moldes (23) de
nficleo deben disponer de alguna forma de obturador de caus

cho (no representado), para evitér que se produzca filtra=
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cidn mis alldde los moldes de nficleo, externamente del mol

de, cuando se aplica comprensifn al hormigdn.

En el funcionamientop los moldes (23) de nficleo y 1

[7]

elementos (28) de evacuacibn, se insertan a través de las
paredes laterales (16) del molde, conforme se ha descritto
anteriormente, y la placa (17) superior se desplaza a su
posicién més elevada, conforme se muestra en la figura 2.

El transportador (21) de hormigbn o de otro material
se desplaza después a travdes de la cara inferior del mol=
de, depositando la cantidad requerida de hormigbn en el
molde, hasta llenar por completo el mismo. Durante este pr
ceso, los vibradores (19) deben actuarse para facilitar el
fluir del hormigdn por debajo y alrededor de los elementos
(23 y QBQ. Lza superficie superior de la mezcla de hormiw-
gon estd anivel enrasado con los bordes superiores de los
laterales del molde, y la tolva 21 se retira a un lado.

La placa (17) superior se baja entonces, manteniendosT
firmemente en posicidn, bien por medios hidfaulicos, o con
abrazaderas (que no se representan). A este respecto, se
dispone de mis cibradoees por encima de la placa superior,
conforme se indica esquemiticamente por el caricter de re-
ferencia (37).

En el caso que la masa del bastidor del molde fuera
demasiado grande para que resultara prictico suministrar
la energia vibratoria al material en el molde, o por cual=

quier otra causa, se suministrarfa la energia mediante vi~

bradores unidos a diafragmas, sobre los extremos de los con~

ductos (33) y transmitida a la mezcla en el molde, a travéT
del agua que hay en los conductos.

Otro metodo seéria suministrar la energia nedisnte

transductores colocados dentro de los conducﬁos que sumini%-

tran la energla directamente al agua, y a través del condud

Aaad

to, a la mezcla que lo rodea.
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Depuds se aplica presién neumédtica o hidréulica, a}’

través de los conductos (33), los que, & Su vez, aplican
285 presidn via el manguito flexible(32),radial o externamen-
te de los nficleos del molde, originando que el exceso de

agua que hay en el hormigon se desplace hacia los tubos

W

(28) de evacuacibén. El agua pasa a través del papel (35) 4
filtro, y hacia afuera de los extremos ablertos de estos

290 elementos (28) que, naturalmente estan externos de las pa-

redes del molde. Se aplica suficiente presidn a las cubier

tas( %2) de neopreno o goma eldstica de expansidn, para avéw

cuar la cantidad requerida de agua, y suministrar suficiens
te compactacidén al hmormigdn.
295 Una vez que se ha alcanzado este estado, se puede
desconectar el vibrador; los moldes (23) del nficleo, y les
elementos (28) de evacuacidn se'netiran entonces a través
de los laterales.del molde, y la placa.(l7) superior se des-
plaza hscia arriba, Les laterales pueden\desoonectarée tame
300 bién, de forma que la base del molde, juntamente con el pa<
nel (14) formado, pueden desplazarse a un lado de la maquis
na, y almacenarse dentro de estanterfas de almacenamiento,
colectivamente designadas con (38), situadas a un lado de
1a méquina. En relacibn con esto, pueden proporcionarse ro-
305 dillos (39) de conexibn, o similares.
Oon referencia a la figura 1, se observa gque muestrg
que los bastidores (40) de ventana se han colocado dentro
del molde, estando, preferentemente, los citades bastidoresg
0 marcos de ventana enriostrados, para soportar la presién

310 de moldeo. En tales circunstancias, algunos de los elementds

1

(23 y 28) son relativamente cortos, y se acoplan a las parg
des del molde desde cualquier lado, con los extremos inter'-J

n0s que terminan cerca de 10s bastidores o marcos (40). Si-
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milarmente, los bastidores o masrcos de puertas (no repre-

De cuanto precede podri apreciarse que las dimenéioa
nes externas se controlan estrictamente por medio de las
paredes del molde, y que la presién faculta cualquier mo=
delo o superficie que se quiera formar sobre las superfi-

cies externas del panel.

Ia energla aplicada a la mezcla por medio de los vi
bradores externos unidos al fondo y parte superior de la

caja del molde,o la vibracidn interna desde dentro del

conducto (33), permite el movimiento del material en el mofl-

de, para compensar la salida del agua, con lo que se produ
ce la compactacidn completa del material una vez que se ha
dado salida a todo el agua libre. A

Los resultados de la presién y de la energia vibrat

T

ria combinados ogigina una pieza de moldeo sblida, lo suw

ficientemente seca para conservar su configuracidn durante|la

extraccidn del nficleo, componentes (23) de evacuwacidn, y

la envoltura o revéstimiento del molde.

o
1

Para facilitar la extraccidn de los moldes (23) del m
cleo despuds de la compactacibén, se aplica una depresién
al nficleo, lo que origina que la cubierta (32) se aplaste
gobre las paredes del nficleo, permitiendo con ello la re~
ritada, sin que se produzca dafio alguno al hormigén que la$
rodea,

El papel (35) de filtro evita la extraccién de cemens

to y finos con el agua, y este papel de filtro puede per-
manecer en la pieza moldeada, después de la extraceidn de
los elementos (28).

Si se desea, puede aplicarse el vaclo a los tubos de




evacuacidn para facllitar la extraccidn del agua, aunque
345 esto no suele ser normalmente necesario.

E1 bastidor o mafco 16 del molde puede hacerse lo su-
ficientemente rigido para que soporte hilo de alambre pre-
tensado, si fuera necesario, o se puede introducir malla
de acero en las &reas pPor encima y por debajo de los molw~
350 des de nlicleo, antes del llenado con hormigég.

Mediante las mismas caracterditicas, el molde puede

uxarse para soportar cuslquier afianzador o utemsilio de
acero, que haga falta incorporarle dentro del planel acaw-
bado.
355 Cuaquiera de las superficies del molde, particularmen-
te las superficies superior e inferior, pueden proporciondr-
se con nenexiones de vacfo, que mantendrdn la arquitecturs
a desnivel del panel si se desea, hasta que el hormigdn eg-
té fraguado y dispuesto para sacarse del molde.
360 Resumiendo, el panel,o similar, ée\forma dentro de un
molde rigido, mediante la expansidn, o aplicando presibnm,
al hormigdn internsmente, y vaciando el agua a través de
elementos que hay, dando asi estabilidsd dimensional y Te-
produccidén exacta una y otra vez a los paneles u objetos
%65 que se estan fabricando.

La figura 8 constituye un aspecto secciongl transver-
sal fragmentario, tomando longitudinalmente a uno de los
nlicleos del molde. »

Esta vista que se representa en la figura 8 muestra un
370 metodo de cerrar herméticamente el manguito flexible (32)
respecto al nficleo del molde, alrededor de los extremos
del mismo.

En esta versidm particular, las paredes (30) termina-

les representan, y la pared superior se extiende mis alla
i
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de estas paredes terminasles, y se inclina hacla abajo, en

el extremo (41) interior de las mismas, estando provistas
de una entalladura anular (42), o cubeta, que termina con
una pared (43) vertical.

Dentro de esta entalladura o cubeta (42), estéd situado
un tubo (44) anular e inflable, que tiene una tobera o bow
quilla (46) que se extiende exteriormente del molde, y el
extremo del manghito (32) pasa sobre este tubo inflable (4#)
conforme se representa claramente. Un anillo (47) anular de
sujeccidén estd colocado sobre el &rea de la envuelta, por

encima del tubo (44) inflable, y la pared (16) interior de

=

molde tlene una porcidn (48) anular de bridas horizontales|,

todas las cuales se representan claramente. Las porclones

(41) en pendiente permiten retirar los nficleos del molde

e introducirlos también, conforme lo descrito hasta ahora.
En el extreho opuesto del nficleo del molde, y por en-

cima de la pared (30), hay un anillo (49) seccional trans-—

versal, anular y en forma de U, que lleva un tubo (509 anu

lar inflable dentro, y que coincide por encima de la envuel=-
ta (32) cuando lox nficleos se introducen dentro del molde.
Se puede asegurar a la pared (16) del molde mediante los
pernos (51), pero alternativamente phede asegurarse a los
elementos (24) transversales, que se introducen y retiran
los nlcleos del molde en esta versidnm.

Este tubo (50) inflable estd también provisto de una
tobera o boguilla (46°) inflable, que se extiende a traves
del aro (49) anualr.

Enla operacidn, los nficleos del molde y las envuelw
tas (32) se introducen en posicibn, después de lo cual los
tubos (44) y (50) se inflan hasta que uﬁa presibn previamen=
te determinada, originando con ello que sufjeten a la en=

vuelta (32) flexible respecto a los nficleos del molde, alré~




4

dedor de los extremos del mismo. Esto proporciona un cierré

hermético efectivo a presidn entre el manguito o envuelta
(32) y los extremos de los tubos (29) del nficleo del molde
410 En ambos casos, los tubos inflables, cuando se inflan
reaccionan dentro de espacios restringidos, proporcionados
por la estructura anteriormente descrita.

El tubo inflado (50) reacciona sobre el exterior de la
envuelta (32) presionandola sobre el exterior del nficleo dgl
415 molde, hasta proporcionar el cierre hermético, mientras qug
el tubo inflable (44) desarrolla su ciere hermético,a tra—
vés de la presién ejercida hacia arriba, comtra el lado ins
ferior de la envuelta (32), y contra el aro (47) anular.

Otro concepto contempla el uso de un agente de als-
420 lamiento productod de espuma, que puede colocarse en capas
entre las paredes superior e infgrior del molde, y dentro
delhormigdn, o que puede colocarse en una capa, sobre el
fondo del molde, hormigbn vertido dentro}y después otra ca-
pa colocada sobre la superficie superior del hormigdn.
425 Cusndo se cierra el molde, puede inciarse una accidn

quimica, bien mediante calor externo, bien generédndolo denw

tro del hormigdn, originando asi{ que el material forme espy
ma y aumente de volumen, Esto proporcionaria la presidén ne-
cesaria para enviar fuera el exceso de agua, con la ayuda
430 de los vibradores.

Las figuras 9 a 12 inslusive muestran la versidn
prefente de las formas.de nficleo y medios de evacuacidén dell

agua que se combinan en esta versidn, con objeto de propor-

1

cionar una estabilidad en ménsula o voladiza a los componen

435 tes.

En paneles relativamente grandes o similares, exis

te la posibilidad de que los tubos (28) de evacuacibn puedan
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445

450

455

460

465

desviarse por efecto de las presiones del hormighn que cir

cunda a los mismos, y la versiéﬁ preferente evita que esto
pueda ocurrir.

La forma de nficleo designada colectivamente con el (23
es similar en construccién y funcionamiento a la forma del

nficleo anteriormente descrita, si bien en la presente ver-

sidn se muestra en forma sustancialmente cilfndrica en cuan-
to a su configuracidn. Estd cubierta por el manguito (32) fle~
xible e impermeable, como en la versidn anterior, y el con

ducto (33) puede conectarse a una fuente de presidn del flyim
do, conforme a lo descrito anteriormente.

Los medios de evacuacién del agua colectivamente ded

signados con (284) comprende componentes (52) de dos mitaw

des, una'a cada lado del molde (237 del nficleo.

Cada componente o mitad (52) esta formado por una pareéd
curva interna (53) que tiene una curvatura similar a la cuzy—
vatura del molde (23).

Una pared (54) curva exterior, que tiene un radio mis
pequefio que el de la pared (53) esta sujeta a los bordes d
la pared interna, como en (55), mediante soldadura © proces
dimiento similar, proporcionando asf una camaran(55) espa=~
ciada, ﬁge se extiende longitudinalmente, entre las paredes
interna y externa, conforme se muestra claramente en los d4i-
bujos. Los extremos (56 y 57) estdn cerradores y unos condyce
tos de drenaje (59) se extiende a través de las paredes (57)
terminales, y estin situados adyacentes al lado inferior dg
las mismas, con lo que el agua puede salirse por efecto de
la gravedad o, alternativamente, puede extraerse por medio
del vacid, conforme a lo descrito anteriormente.

Ia pared exterior tieme orificios, como en (60), y el

elemento comppleto combinado, formado del molde (23) y de los
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componentes (284) deégclcgn5 eZ‘é cubierto por papel

de filtro, similar al papel de filtro'(54) descrito en la

versibén anterior.
Bes dispone de medios para mantener las dos mitades

(52) eén estrecha relacidén sobre la membrana (22) flexible.
de gran resistencia, que se muestran en lineas imaginarias

ser resortes de léminas flexibles (62) que se muestran en
aspecto seccional transversal en la figura 1l.
Una placa (63) terminal estd sujeta al extremo (64)

la forma (23) del molde, desde donde el conducto (33) se

to flojo a esta pléca terminal, por medio de los conductos
59, extendiéndose a través de orificios en esta placa termil
nal y estando sujetos mediante pagadores de horquilla de my
1lle, o clips(65), aocoplando las entallgd%ras (66) formadas
en los conductos (59), conforme se muestra en la figura
114,

Ios resortes (62) de la lémina se curvan hacia dentro
en los extremos, conforme se representam mediante la refew
rencia (67), y se acoplan, a través de los orificios (68),
dentro de la placa terminal (67). Depués se accionan unas
cuilas o calzos (69) dentro dé los orificios, desviando asi
los resortes de laminas flexibles (62) hacia dentro, con 1o
que los extremos (67) mas internamente curvados se acoplan

en las paredes (57) internas curvas de las mitades (52) y

fuerzan a estas mitades a ponebse en estrecho contacto con

gura 1ll. Cuando los manguitos estén inflados, se mueven las

¢
+

Estos medios pueden tomar la forma de bandas de goma eldstl

con el nfimero€/ 1) en la figura 9 o, alternativamente, pued?n

extiende, y las mitades (52) estéan conectadas en acoplamien-

el manguito (32) flexible, conforme se representa en la fiw

Fitades, por efecto de ellos, hacia fuera, pero estas mita-

cam

de

L
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500 des todavia se mantienen en estrecho contacto con el man=

guito, por medio de los muelles (62).

Ia figura 12 muestra una versidn alternativa; en la
que la configuracidn seccional transversal de las mitades
(52) es de wna curvatura mayor que las mitades que se Te=
505 presentan en la figura 9, dando asi una configuracidn ovall
sustancialmente a la totalidad del componente.

Manteniendo las mitades (52) en estrecho contacto can
los nficleos (23) del molde, se da un soporte voladizo a las
mitades, y se evita que puedan desviarse por efecto de la
510 presidn del hormign durante la operacién.

También se observard que la configuracidén seccional
$ransversal de la combinacién de nficleos (23) de molde y
medios (ESA) de extraccidén del agua, se ahusa desde la pl#«
ca (63) teminal de la misma hasta los extremos distantes,

515 facilitando asi &a extraccién después de haberse compactad

(=]

el hormigon y extrafdo el agua.
Finalmente, debe hacerse constar que, aunque las pre=
sentes versiones estin encaminadas directamente a la fore
macibén de paneles o similares de hormigon, sustancialmente]
520 rectangulares, sin embargo puede formarse toda configura-
¢idn adecuadé, dependiendo de la forma de los moldes.
Puede construirse varias modificaciones, demtro del

alcance del concepto inventivo descubierto. Por consiguien

¥

te, lo que anf se ha establecido es con la intencidén de

525 ilustrar tal concepto, y no con el fin de limitar la pro=-
teccidn a nim una de las versiones aqui particulamente desp
critas.

LT I B I L




NOTA = Descrito suficientemente lo que antecede 8810 resm|

530 ta seflalar que lo que se declara propio y nuevo del soliw-

citante, es lo contenido en las siguientes

REIVINDICACLIONES

1l = Perfecclonamientos en dispositivos paﬁa la fabrie
cacién de estructuras prefabricadas para la contruccidn
535 con nucleo hueco, las cuales estdn caracterizadas por es-
tar construidas a base de estructuras de hormigpn y simie
lares, juntamente con una fuente de-presién por fluldo;
comprendiendo en combinacidn un molde, medios que pueden
extraerse para proporcionér acceso al citado molde, con 1qg
540 que la mezcla de hormigbn puede formarse en su imberior;
medios para producir vibracida, bsociados con los citdos
dispositivos para contiibuir en la compactacidn y disper-
sibén de la citada mezcla dentro del'cit;do molde; y, por
lo menos, una forma de nlicleo en el citado molde; medios paw
545 ra acoplar y retraer la citada forma del ndcleo dentro y
fuera del citvado molde; por lo menos un componente de ex=
traccidn del agua en el citado molde; y medios para acopldr
y retraer el citado componente de extraccibén del agua
dentro y fuera del citado molde. "

550 2 -~ Perfeccionamientos, segln reivimdicacibén 12 carag-
terizados porque la citada forma del nicleo comprendeun
glemento alarago y hueco; medios para soporbtar el citado
elemento por un extremodel mismo, estando cerrados los em+
tremos del citado elemento, y con orificios y flexible la
po;cién de pared que hay entre los citados extremos de

v’igé citados elementos; membrana elistica cubiendo la cita=

da porcibn de pared, y estando cerrads herméticamente a 1s

.
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cita porcidn de pared en cada extremo de la misma; y medids

para conectar el interior de la citada forma de niicleo con
la citada fuente de presidn por fluido, con lo que la citada
membrana ﬁuede expandirse respecto al citado elemento.

3 = Perfeccihonamientos, segln reivindicaciones 1 y 2
caracterizados porque el citado elemento componente de la
extraccifén del agua comprende un elemento alargado y hueco
cerrado en cada extremo del mismo, y teniendo una poreibn
dé pared perforada entre los citados extremos; medios monw-
tando el citado componente mediante unos de los extremos del
mismo; y un conducto de purga o drenaje en el citado extrer
mo, extendiendose externamente del citado molde, y medios
para filtrar, que circundan a la citada porcidén de pared
perforads, para evitar que la arena y los finos puedan penf-
trar en la citada porcién de pared perforada.

4 ~ Perfecqionamientos, segin reivindicaciones de 1
a %, caracterizados porque la citada forma de nlicleo y el

citado componente de extraccidén del agua forman una unidad

compuesta; estando el citado componente en dos mitades, ro
deando estrechamente la citada forma de nicleo; y medios

para asegurar elasticamente las citadas mitades a la citadp
forma del nfcleo.

5 = Perfeccionamientos, segfn reivindicaciones de

1 a 4, caracterizados, porque la citadas forma de nfcleo
incluye un elemento alargado y hueco, que tiene extremos
cerrados, y una porcidn entre ellos, estando esta poreibn
de pared sustancislmente curvada; ineluyendo cada una de 1£s
citadas mitades un segmento de pared interior, tenlendo una
vatura similar s la curvatura de la citada porcién de pa-
red; y un segmento de pared exterior, que tiene una cur=-
vatura, con un radio menor que el radio del citado segmenp
%o de pared interior; 1os citados segmentos estando unidog

a lo largo de los bordes superior e inferior de los mismos




595

600

605

610

615

620

§Z/63racterizado porque juntamente con una fuente de presidn
a flufdo, el citado dispositivo incluye un moldem , medios

con lo que definen una camara entre ellos; estando cerra=
dos log extremos de la citada camara, y estando provustos
de orificios multiples el citado segmento de pared externa
para permitir la entrada de agua a la citada camara.

6 = Perfeccionamientos, segln reivindicacidn 5 carac—
terizados porgque incluye medios para soportar el citado ele~
mento por uno de sus exbtremos, estando cerrados los extre-
mos del citado dlemento, la pared del mismo provista de ori=
ficios, una membrana elastica y flexible cubriendo la citaj
da pared, y estando cerrada herméticamente a la citada pared
en cada uno de sus extremos§ y medios para conectar el in=-
terior de la citada forma del nficleo con la citada fuente
de presibén por flufdo, con lo que la citads membrana puede
expandirse lejos del citado elemento; los citados medios
asegurando elésticamente las citaldas mitades al citado ni-
cleo, incluyendo una plca terminal sujeta a la cita porcién'
de nficleo en uno de los extremos del misﬁo; medios para mofn
tar las citadas mitades en acoplamiento suelto por medio de
uno de sus extremos a la citada placa terminal; y un ﬁar dg
muelles de banda plana, acoplando los orificios en la cita-
da placa terminal y extendiéndose dentro de la citada cé=
mara; medios de acufiamiento, acoplando las citadas aberturgs
u orificios en la citada placa terminal, sosteniendo asi 1ds
citados muelles desviados hacia las paredes internas de las
citadas mitades, con lo que las citadas mitades se ven impﬁ~
1idad contra la citada membrana.

7 = Perfeccionamientds, segln reivindicaciones de 1 a

desmohitables para proporcionar acceso al citado molde, con

lo que la mezcla de hormigbn se Puede verter en su interior
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4y retraer la clitada forma de nficleo dentro y fuera del ci+

a %@1@571;5

medios para producir vibracidn, asociados con el citado

dispositivo para ayudar a la compacpacidn y dispersidn de
la citada mezcla dentro del citado molde; y por lo menos,

una forma de ndcleo en el citado molde; medioé Para acoplar

tado molde; por lo menos un componente de extraccién de
agua dentro y fuera del citado molde.

8 =~ Perfeccionamientos. segin reivindicacidn 7, ca=
racterizados porque la citada forma del nficleo comprende
un elemento alargado y hueco; medios para soportar el citg-
do elemento por uno de sus extremos, estando cerrados del
zitado elemento; la porcidn de pared entre los citados ex=
tremos del citado elemento estando provista de orificios;
¥ una mepbrana eldstica y flexible, cubriendo la citada
porcidn de pared, y estando cerrada herméticamente a la
citada porcidn de pared por cada extremo de la misma; y mgw
dios para comectar el interior de la citada forma de nfclgo
con la citada fuente de presién a fluido, con lo que la ci=~
tada membrana puede expandirse lejos del citado élemento.

9 =~ Perfeccionamientos, segﬁun reivindicacidn 7 caw~
racterizados porque el citado componente de extraceidn del

agua comprende un elemento hueco, sustancialmente alargadd

-

cerrado en cada uno de sus extremos, y teniendo una porciﬁn
de pared perforada entre los citados extremos; medios pars
montar el citado componente por uno de sus extremos; y un
conducto de purga o drenaje en el citado extremo, y exbten-
d{endose exbternamente del citado molde; y medios de filtrg
rodeandd la citada porcién de pared perforada, para evitax
la entreda de finos y arena en la citada porcidn de pared
perforada.
10 = Perfeccionamientos, segin revindicaciones 7, 8

¥ 9, caracterizados porque la citada forma de nficleo y el
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citado componente de extraccién del agua forman una unidafl

compuesta; el citado componente siendo en dos mitades, cipr~

cundando estrechamente la citada forma de nficleo, y medios
para asegurar eldsticamente las citadas mitades a la citar
da forma de nficleo.

11 = Perfeccionamientos, segfn reivindicacibn 10,
caracterizados porque la citada forma de nlcleo incluye

un elemento alargado y hueco, beniendo extremos cerrados

yo una porcidn de pared sustancialmente curvada entre ellds,

incluyendo cada una de las citadas mitades un segmento de
pared interno, teniendo una curvatura similar a la curvat
de la citada porcién de pared, y un segmento de pared ex-

terior, teniendo una curvatura con radio menor que el ra=

dio del citado segmento de pared interior; los citados seﬁ—

mentos estando unidos a lo largg de los bordes superior e
inferior de la misma, definiendo con ello una cdmara entrg
ellos; los exbremos de la citada cémara \estando cerrados,
y el citado segmento de pared exterior provisto de orifi-
qios miltiples, para permitir la entrada del agua a la ci-
tada cémara.

12 - PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS FPARA LA
FABRICACION DE ESTRUCTURAS FREFABRICADAS PARA IA CONSTRUCH
oI0N, '
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Todo segln se desbribe en la Presente memoria que co
ta de venticuatro hojas foliadas Y escritas por una cara,

con seiscientas setenta y nueve lineas ¥y dibujos anexos.
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