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PATENTE DE INTRODUCCION QUE POR DIEZ ANOS SE 
SOLICITA EN ESPAÑA A FAVOR DE VIBROLAMINADOS PRE­
FABRICADOS, S.A., SOCIEDAD ESPAÑOLA, DOMICILIADA 
EN MADRID, GENERAL MO'SCARDO, 27, PORí '^INSTALACION 
PARA LA LAMINACION CONTINUA DE PANELES DE YESO DE 
GRAN TAMAÑO",-

M E M O R I A

En vista del creciente interés que experimenta 
la construcción industrializada, proponemos la in­
troducción en el mercado nacional da una instalación 
da laminación continua de paneles de yeso de gran ta 

$ maño, de patente e invención soviética tipo GPS - 12.

Consideramos que se trata de uno de los métodos 
más progresivos y racionales, que abaratan lá - -
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construcción de los trabajos de albañileria, tabi- 
queria de distribución secundaria..,

'La patente de invención pertenece a los Inge­
nieros soviéticos Eoslov N+Y. y Bolshakov 7.M. - 
Moscú - Kalibrouskaya, 35 - A.

Con esta máquina se puede prefabricar no solo 
paneles de distribución secundaria de la vivienda, ' 
sino que módulos tridimensionales de las cabinas - 
sanitarias de los cuartos de baSo y aseo; de gran 
calidad y resistencia.

INSTALACION PARA LA PREFABRICACION DE PANELES DE 
YESO SOBRE LA BASE DEL TREN DE LAMINACION

La instalación, segán hoja 30, Figura 1 A, se 
destina a la fabricación continua de paneles de mor 
tero de yeso y consta, de un tren de laminación (l), 
como elemento piindpal, instalación de dosificación
(2) y instalación de mezcladores de mortero de yeso
(3) , transportador de rodillos (4), volteador (5), 
mesa receptora (6), y dispositivo de retomo.de so­
brantes (7).

. Entre ei tren de laminación y el transportador 
de rodillos se instalan los patines de apoyo (8) y 
rascadores (9). " .......

Los patines de apoyo sirven para la sustenta­
ción o apoyo del panel al pasar éste del tren al - 
transportador. Los rascadores para retirar el mate­
rial sobrante del armazón de tablilla de madera del 
panel.



40

45

50

55

60

FUN0I0NAMIENT0 DE LA INSTALACION

ios componentes de mortero de yeso; yeso, se­
rrín, borra o material orgánico troceado, arena, 
pasan a través del sistema de alimentación a las 
tolvas de gasto dé la instalación de dosificación 
(2), * ' "

De estas tolvas de la sección de dosificación 
los componentes pasan a los alimentadores o cintas 
transportadoras*

Las velocidades determinadas de las cintas y 
la apertura de las tajaderas determinan una aporta­
ción constante de los componentes secos* en* un volu­
men- dado. ' ....

En función del 'tipo de panel y la velocidad de 
la cinta-molde del tren, el equipo de dosificación 
se regula para un régimen de trabajo, que asegure 
una alimentación de la máquina, para una producción 
de paneles de 'dimensiones y geometría determinadas.

Los componentes dosificados y el agua vierten 
automáticamente en.la hormigonera-mezcladora (3)*

La mezcla preparada en la hormigonera vierte 
de una forma continua sobre una cinta-molde (10), 
sobre la que previamente se ha colocado, a medida 
que esta se mueve, el armazón de limitación geo- 
metrica del futuro panel. Este armazón es de listo- 
nes de madera. Los armazones se van colocando en la 
mesa receptora (6), para después trasladarlos uni­
forme y automáticamente a.ía zona de carga del tren.

<3. -



65

7.0

75

80

85

En esta zona del tren y para evitar el despla­
zamiento transversal de los armazones, se han pre­
visto topes encauzadores, ver hoja ndm. 34, Figura 
7 (42), pueden regularse a cualquier medida*

Los* armazones en movimiento fijados mediante 
limitadores de borde (11) , llegan a la zona de in­
fluencia de la mezcladora de mortero de yeso, que 
los llena.

La distribución uniforme de la pasta de morte­
ro de yeso a lo ancho de la cinta9molde, se asegura 
mediante un movimiento en abanico de la. hormigonera- 
mezcladora.

Este movimiento de la hormigonera-mezcladora, 
se realiza automáticamente mediante.un dispositivo 
de giro, ver hoja nám. 35, Figura 9 (38). El arma­
zón lleno de mortero de yeso, se tralada por la - 
cinta-molde éste bajo un rodillo calibrador (17), 
el cual realiza el calibrado o moldeo primario del. 
panel, para después pasar a la. zona de la cinta de 
cubrición de goma, ver hoja núm. 30, Figura 1 (13).

La viga vibrante, ver hoja ndm. 30, Figura 1, 
(14), se conecta periódicamente por el operador y 
sirve para la mejor distribución y compactad ón - 
del mortero de yeso.

La planitud y calibrado definitivo se consigue 
una vez que el panel pase a través del bloque de ro­
dillos calibradores. (15).

Del tren, los paneles moldeados pasan a l ----
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transportador Re roRillos el cual tiene Ros veloci­
dades: velocidad igual a la del tren y la de trans­
porta*

A medida que los paneles pasan al transporta­
dor,, el operador conecta la velocidad de transpor­
te de aquel y del volteador (5)* la velocidad da - 
este Rtlimo es igual a la del transportador. .

De esta forma, los paneles situados en el trans, 
portador se "despegan" de los situados en la cinta 
de moldeo y son "llevados" al volteador*

La instalación de transporte y volteo de los - 
paneles la gobierna un operador desde un pupitre de 
mando (16¡L, situado en una plataforma próxima al - 
volteador*

El volteador coloca el panel en posición ver­
tical para ser izado por la gróa y colocarlo en la 
vagoneta o carretón, que lo transporta a los seca­
deros.

5 . - ' .  ^

El material sobrante de moldeo es recogido au­
tomáticamente por una cinta transportadora y a tra­
vés de una instalación de retomo de sobrantes (7), 
pasa a, la mezcladora.

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA INSTALACION

1.- Velocidad de la"cinta-molde:
a) do trabajo***.*****.***.**,*** 80 m/ hora*
b) complementarios..**,.**..*.** 120 m/hora;240 m/b. 
2*- Medidas máximas de los pandas:
a) a n c h o . 2,95 m*
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b) largo
a^ espesor.................... 120 mm.

3. - Producción de la instalación para una veloci­
dad de la cinta 80 ta/h. y ancho de panel 2,95 m 
** *..... ................ 236 m /liora.;

4. - Producción da la hormigonera... 30 m^/ hora.

5. — Velocidad de transporte del transportador
1.940 m/!hora.

6. — Velocidad de transportador de volteador 
*.*.*.*....**.*.. . . . a * * . 1.940 m/liora.

Capacidad de carga del volteador.. *4 Tn,

8:— Tiempo del ciclo completo de giro del volteador 
sin contar el de enganche del panel, giro y vuelta 
a posición horizontal............... 40 seg.

9-- Velocidad de las cintas transportadoras de - 
sobrantes.......................... 0,94 m/43eg,

10. — Potencia de los motores del trent

a( grupo motriz principal...... 5,7 KW
b) grupos de los mecanismos del tren.., 15,0 EW 
o) vibrador 0-793...................*, 0,40

11. - Potencia de los motores de la instalación de 
la ho rmi gone ra-h e z ola d ora:

a) hormigonera-mezcladora dé'yéso...... 13. B?
b) mecanismo de giro. de ̂ la 'misma....... 3,0 KW
o) vibrador 0—793........,s............ 0,40 KW

12. - Potencia de los-motores del transportador145
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13 *- Potencia- de - los. motores, del Voltea­
dor*.'**.*.*.*,**..*....****.. 9,^ HW
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14. - Potencia de loa motores de transporte de
sobrantes]*--* * -* ****** ***..***, $, 6 EW

15. *-' Potencia de los motores de la sección
de dosificación!

a) grupo -motriz de los mecanismos*...** 6,4 EW
b) vibradores 0-793$ son 4***^**.,....** 1,6 EW

16*- Potencia total instalada* ...*..**. 67$ 1 EW

17.- Dimensiones totales sin la sección de 
dosificación?

a) largo**.***********# 35740 mm*
b) ancho****.***#*****,* 6300 mm*
c) alto.......***...*.i 2796 mm.

18*- Peso-total....*.*,. 56.Tn*, ;

MESA RECEPTORA

La mesa receptora,, hoja ndm., 31 Figura 2, sir­
ve para pasar, los armazones de los paneles á la - 
sección de carga del tren*?. ........

Está constituido por dos marcos o bastidores 
paralelos (18),. donde llevan instalados unos rodi­
llos (19), que contienen cintas transportadoras - 
(20)* El movimiento de éstos se ófáct&a a través - 
de unos tambores (2I)', que toman su' fuerza motriz 
a través de una transmisión de cadena del grupo
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o rueda tenaora-dal tren. '

Para conseguir que les bordes de los armazo­
nes .de panelee se peguen unos 'a otros, las cintas 
transportadoras de la mesa se mueven a una veloci- 
.dad algo superior a la de la cinta del tren.

El tren de laminación modelo GPS-12, ver hoja 
nám+ 32, figura 3? es el eslabón principal de la - 
cadena tecnológica para la prefabricación de pane­
les de yeso y representa una cadena'en movimiento 
continuo, en la que realizan todas las operaciones 
tecnológicas: colocación de les armazones moldeado, 
laminado, calibrado de los paneles y-fraguado del 
mortero de yeso.

El tren de laminación se compone de los siguien 
tes nudos, principales:

- Sección receptora o de carga (22), descrita, en
la página 13. - -
- Sección de calibrado (23).
- 4 grupos de rodillos de apyo (24)
- Sección de limpieza de las cintas (25)*
- Sección motriz de la cinta de cobertura (26)
- Sección motriz (27)*
- Grupo motriz del tren (28).

A continuación damos la descripción da estos 
nudos del tren.

SECCION RECEPTORA 0 DE CARGA

La sección receptora o de carga, ver hoja núm. 
33, Figura 4, sirve para transportar los armazones
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El armazón o soporte de la sección de carga 
lo constituyen dos marcos-bastidores (29)* sobre 
los que se montan-lc3 rodillos dé apoyo (30), y el 
tambor del grupo de tensado (31), de la cinta - 
püncipal del tren.

El tambor de tensado se traslada horizontal­
mente dentro de unas guías, medíante unos disposi­
tivos de-tomillo (32),-garantizando el tensado - 
necesario de la cinta principal.

Dentro del bastidor está montado el mecanismo 
de lavado (33) y de la parta interior de la cinta 
principal.

El mecanismo del lavado de la cinta, represen­
ta un eje (34), sobre dos cojinetes de apoyo regu­
lables verticalmente. Sobre el eje van montadas unas 
paletas o rasquetas de cintaetransp orta do ra (35)* 
las cuales al girar el eje y aproximando éstos a la 
superficie interior de la cinta principal* despren­
den de ésta el material pegado a la misma* Para fa­
cilitar el despegue del material* a lo largo del 
eje* transversalmente a la cinta* se monta una tu­
bería perforada con agua para facilitar* además* la 
evacuación del material desprendido a través de una 
canaleta, fuera de los limites de la sección*

CARACTERISTICAS TECNICAS

1.- Carrera del tambor o rueda tensera 700 mm.
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2.—  Nómero de renoluciones del eje de paletas del 
dispositivo de limpieza. 226 Ray/mn.
3--* 0rapo motriz del-eje de paletas:
a) motor electrice A — 102-41—6

N = 3 Kw. a=r 1000 rev/
b) transmisión de oorrea trapecial - i. 4.4.

SECCION CALIBRADO

* La sección de calibrado,, ver hoja nóm. 33, Hg.
5, tiene por objeto, compactar la pasta de mortero 
de yeso y garantizar unos espesores determinados de 
los paneles laminados.

El bastidor de la sección de calibrado lo cons­
tituyen dos marcos armados metálicos, derecho e iz­
quierdo, (-36), unidos entre si mediante unas vigas 
transversales, formando un soporte especial de gran 
rigidez.

En las vigas longitudinales inferiores de los 
marcos ván montados los grupso de rodillos (37) y 
la regla vibrante (36),. que sustentan la cinta-molde 
del.tren. Sobre los dinteles superiores de estos mis­
mos marcos del bastidor se* montan, sobre 4- husillos 
(39), el grupo de calibrado (40), compuesto por un 
bloque de rodillos calibradores (4l), y un tambor 
calibrador (42)envueltos por la cinta superior de 
cubrición.

La regulación de la situación o altura del — 
grupo de calibrado, en función del espesor que se 
quiera dar al panel se realiza mediante cuatro reduc­
tores de "gusanillo", ver hoja nóm. 34, figura 8 (43),

255
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que desplazan uniformemente los "husillos^ (39).

Uno do los reductores lleva dispositivo (44) y 
que sirve para fijar la altura del grupo de calibra­
do.

En los montantes de la parte izquierda de los 
marcos del bastidor, se monta el bloque o grupo de 
rodillos correctores o guia (4$), que aseguran una 
situación estable de la cinta superior de cubrición.

Para impedir la salida o fugas de la pasta del 
mortero de yeso fuera de los limites del panel que -* 
ae esta moldeando, se han previsto unas tajaderas o 
faldoncillos especiales (46), que se colocan en fun­
ción del ancho y espesor del panel.

Todos los mecanismos del tren los gobierna un 
operador desde el pupitre de mando situado en una 
plataforma, ver hoja n&a* 34, Figura 8 (47)*

El bastidor de la hormigonera-mezcladora, (48), 
se monta sobre las vigas del dintel superior de los 
marcos que forman el bastidor principal.

EL -bloque de calibrado trabaja de la siguiente 
manera la pasta de mortero da yeso vierte uniforme­
mente de la mezcladora de acción continua sobre el 
bastidor que limita geométricamente el panel, el cual 
viene de la zona o sección de carga del tren. Al lle­
gar bajo el tambor de calibrado (42), y el bloque de 
rodillos de calibrado (4l), la mezcla o mortero se - 
lamina, o prensa, garantizando el espesor del panel.
La reía vibrante (38), facilita una mejor distribu­
ción de la pasta de mortero de yeso, al mismo tiempo
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que la compacta*

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. - Ancho del panel laminado:
a) máximo*............... 2950 mm.
b) mínimo variable....... 2200 mm.

2. - Carrera de los faldonoillos:
a) derecho...........*........ 200 mm.
b) izquierdo.................. 800 mm.

3. — Espesor máximo del panel laminado:
puede ser vailable*................ 120 mm.

4. - Altura, máxima de elevación del bloque
do calibrado....oo*.*.*.............. 1*60 mm.

5. *- Velocidad de elevación del bloque
de calibrado......................... 190 mil^ónn

. 12 .

6. - Vibrador de la regla vibrante C - 793.
N = 0,40 Kw.

7. - Grupo motriz de elevación del bloque
de calibrado:
motor.eléctrico A-02-41-6

N = 3 K2. n= 1000 rev/min.

GRUPOS DE RODILLOS DE APOYO

En el tren van montados 4 grupos idénticos de 
rodillos de apoyo, ver hoja nám. 35, 3ügura*9, que 
solamente se diferencian entre si por la distancia 
entre rodillos*.

Los rodillos de apoyo constituyen las guias
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o apoyos da la cinta-molde del tren y se componen 
de una serie de cojinetes o ruedas de pequeño diá­
metro (49)* montadas sobre unas vigas longitudina­
les (50).

SECCION'DE LIMPIEZA DE LAS CINTAS

La sección, ver hoja núm. 36, Figura 11 y 12, 
tiene por misiónel lavado húmedo de las partes de 
trabajo de la cinta-molde y la de cubrición.

Este equipo vá montado sobre un bastidor aspe-... < , s ' ' * - '
cial compuesto por dos marcos-(51)^arriostrados 
entre si con vigas, sobre el, vastidorván montados 
dos grupos de layado de las.cintas: grupo superior 
(52), para el lavado"de la cinta de cubrición y el 
inferior (53)? para el lavado de la cinta-^nolde. Cons^ 
tructivamente los mecanismos son análogos al meoanis- 
mo de lavado o limpieza de la cinta montado en la - 
sección de recepción .0 carga, ver descripción de - 
la sección de recepción o carga.

CARACTERISTICAS TECNICAS

1, - Número de revoluciones de los ejes de
paletas de los mecanismos de lavado.... 225 rev/mn

2. - Grupo motriz del eje de paletas:
a) mo&or eléctrico A- 02-41-6 

N= 3 KW; n. 1000 rev/mih..
b) transmisión por correa trapecial.

Azt 4., 44
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SBCCION MOTRIZ DE LR CINTA DE COBERTURA

Se trata del grupo motriz, ver hoja nóm. 37, 
íigura 13 y 14, de la cinta de cobertura del tren.

El bastidor del grupo motriz lo constituyen dos 
marcos laterales (54)9 arriostrados entre si con- 
vigas transversales (55).

En estos marcos vá montado el tambor o rueda 
motriz de la cinta de cobertura (56)^ la tensión - 
necesaria de la cinta de cobertura se consigue mor­
díante el desplazamiento del tambor o rodillo motriz 
a través de unos tensores de husillo (57).. Sobre el 
eje del árbol vá montada una rueda dentada motriz - 
(58), mandada por una transmisión de cadena unida*al 
grupo redunctor del dispositivo de tensión (59).*

La toma de fuerza del eje motriz de la cinta d<& 
cobertura se realiza a través del grupo motriz prin­
cipal del tren y el reductor de éste (59).

SECCION MOTRIZ

La sección motriz o grupo motriz principal, ver 
hoja nóm. 33? figuras 15 y 16, sirve para instalar- 
el tambor motriz de la cinta$molde (60)'y el disposi—
' tivo del husillo o gusanillo sin fín para, expulsión 
de sobrantes (61).

El tambor motriz vá montado sobre dos apoyos 
fijados en los marcos del bastidor (62).

Para hacer una regulación de afino de la posición 
de la cinta-molde, la regulación en bruto se realiza

14 . -
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mediante la rueda tensora, se ha previsto la posibi­
lidad de desplazar el tambor o rada motriz en los ni­
dos de asiento de los marcos del bastidor (62), me­
diante unos husillos de regulación (63).

Sobre el eje del tambor motriz, a la derecha - 
según el movimiento de trabajo de la cinta-molde, vá 
montado un grupo de ruedas dentadas (64)y Oha de las 
ruedas dentadas está unida a través de una transmisión 
de cadena con el grupo motriz principal del tren y la 
otra con el grupo, motriz o rueda, motriz del transpor­
tador de rodillos.

La instalación del husillo sin fin para expul­
sión o transpórte de sobrantes (66), sirve para reco­
ger los sobrantes de pasta de mortero de yeso, que - 
se forman durante la laminación de los panelea, mo­
lerlos y devolverlos á través de la cintaetransporta— 
dora para su utilización posterior!.

La instalación del husillo sin fin se compone 
de una tolva o canaleta receptora (65), de un husi­
llo (67), y boca (68).

La fuerza motriz la toma de. un motor eléctrico 
a través de un reductor y una transmisión de cadena,

CARACTERISTICAS TECNICAS

l*— Número de revoluciones del husillo.. 48 rev/min.

2*- Grupo motriz:
a) motor eléctrico A 02-41—6 
B) reductor Rg== 4 P- 120/ — 15,5 *? I 

N= 3 Kwy 1000 rev/min.

390



o) reducción i = 20, 6
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GRUPO MOTRIZ DEL TREN

395 Sirve, vér hoja nám. 39, figura 17 y dos vistas
por un lateral y en planta, figura 18 y 1§, para, do­
tar de movimiento a la cinta-molde y cinta de cober­
tura.
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Todos los nudos del grupo motriz van montados - 
sobre el mismo bastidor (69), anclado en su cimenta­
ción.

El motor eléctrico de tres velocidades (70) vá 
unido al reductor TS- 2-250 ( 72), a través de una -- 
transmisión de correas trapeciales (71)* Este reduc­
tor, a su vez, esta unido a través de un embrague - 
regulador (73), con.un reductor TS-2- 250 (74). Este 
vá acoplado a través de un segundo embrague regula­
dor (75), al bloque o grupo motriz (76),.

En el bloque motriz van montadas dos ruedas mo­
trices dentadas, una. de las cuales con un paso de T- 
50,8 mm. vá unida mediante una transmisión de cadena 
con el tambor o rueda motriz de la cinta-molde, y la 
segunda., con un paso da t- 25,4 mm, enlaza a través 
de otra transmisión, también, de cadena con el bloq&e 
o grupo de ruedas dentadas del dispositivo de tensa­
do de la sección motriz de la, cinta de cobertura.

En el bastidor del grupo motriz del tren y so­
bre un soporte especial vá;montado un tacometro - 
generador TMG- 30 (77), que se acopla, mediante trams—



420

425

430

435

440

misión de correa trapecial al volante del motor 
eléctrico, para controlar e indicar la velocidad de 
la cinta-molde.

CARACTERISTICAS TECNICAS

1 „- Hotor eléctrico de tres veloci­
dades! A 02-52-6/4/2.

4 Kw+.**.****.*** + ****** &** 945 rev/nin.
4 ,5 Kw...... .......... a* 1430 rev/min.

N. 4 ,7  Kw........ . n= 2830 rev/ain.

3,— Tacometrc generador..... * * * SMS—39
3. -  Redactor TS-2-250-12,5 STS-PTM-10-62
4. - Redactor TS 3-500-25 . ITS-PTM-'10-62
5. - Reducción total# . . . . i** ?0,5

INSTALACION I)E HORMIGONERA MEZCLADORA DE YESO

la instalación, ver hoja núm. 40, figura 20 y 
una planta, Figura 21, consta de los siguientes nu­
dos!

78. — Hormigonera mezcladora de yeso de acción
contináa.

79. --. Hecanismo de giro de la hormigonera.
80. - Canaleta.
81. - Bastidor.

HOmiCONERA MEZCLADORA DE YESO DE ACCION CONTINUA

la hormigonera mezcladora de yeso de acción 
continua, con mezclado forzado de los componentes, 
ver hoja ndm* 44, figura 28 y una vista lateral 23, 
sirve para la preparación de la pasta o mortero de 
yeso vertido de ésta sobre la cinta-molde. -
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Las partes fundamentales de la mezcladora son: .

1. - Carcasa (82) .
2. — Eje de paletas desmontables (86).
3. — Motor eleótrdco (87).
4. - Vibrador <3—793 ( 90).
5. - Rociador (88).

La carcasa da la hormigonera consiste en un 
cilindro horizontal (82), montado sobre un soporte 
vertical de giro.(83). El soporte (83) montado a - 
través de un sistema de cojinetes (84) sobre una 
brida (85) fijada al bastidor^ El sistema de coji­
netes asegura una posición fija da la hormigonera- 
mezcladora de yeso* y el movimiento suave de ésta.

Dentro del cilindro (82), de la hormigonera 
lleva un. eje de paletas intercambiables (86), que 
gira sobre los dos soportes de cojinetes*

El movimiento del eje de paletas, se realiza 
mediante un motor eléctrico (8?), y una transmisión 
de correa trapecial.

Elmotor eléctrico vá montado sobre una plata­
forma fijada a un soporte vertical (83)*

La mezcla seca, pasa de la sección de dosifi­
cación a través del brocal del soporte vertical a 
la hormigonera mezcladora de yeso, donde mediante el 
eje de paletas se mezcla con el agua que entra con­
tinuamente de los rociadores (88), y a través de la 
boca de salida vierte la pasta sobre la cinta-molde 
del tren.



Para evitar que la pasta sea salpicada, la - 
boca de salida de la mezcladora lleva montada uná 
canaleta especial (89), a través de la cual la mez­
cla vierte continuamente sobre la cinta del tren.

Para llevar a oabo las reparaciones o revisio­
nes periódicas y limpieza de la mezcladora en el - 
cuerpo de la carcasa de está se dispone de 4 esco­
tillas con tapa*

. El vibrador 0-793(90), fijado al cuerpo de 
la mezcladora se conecta.periódicamente con el fin 
de desincrustar el material qué se vá pegando en - 
el interior del cilindro y en los álabcs*

El cilindro (8l) es, asi como el eje de pale­
tas, reponible en caso de desgaste*

CARACTERISTICAS TECNICAS. '

1;- Producción;****;*;;; 30 m^/ hora*
2;— Dimensiones: *

a) largo**;*.***.;***;; 3816 mm*
b) ancho;;.*¿...**4. 1096 mm*
c) alto.*********... 89O mm*

3;- Grupo motriz: * - .
a) motor electrice A 02—62—6 

N=: 13 Kw; ns= 1000 rev/hin;
b) transmisión de correa trapecial;

i= 2;3
4*—  Ndmero de revoluciones del eje de paletas;367r/m 
3 *- Vibrador 0-793;
6*— Peso total**;.*!**** 911 Kg*
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MECANISMO DE GIRO DE LA HORMIGONERA MEZCLADORA DE 
YESO

Este, dispositivo? ver hoja nám. 42? Figura 24 
y uha planta? figura 25?. sirve para girar la hormi­
gonera mezcladora horizontalmente con el fin de dis­
tribuir uniformemente la pasta de mortero de yeso -. 
sobre todo el ancho de la pieza o panel a moldear.

Los principales nudos o partes del mecanismo 
de giro de la hormigonera-mezcladora son el grupo 
motriz (91) y el mecanismo de la biela y manivela 
(92). ......

20. -

La fijación del ángulo dé giro de la mezclado­
ra en función del ancho del panel a moldear? se - 
realiza, mediante la regulación del largo de la pa­
lanca (93)? fijada en el árbol reductor del grupo 
motriz.

Este mecanismo está dotado de mando manual y 
automático.

CARACTERISTICAS TECNICAS

1?— Angulo máximo de giro de la mezcladora.... 68 s
2í—  Duración del ciclo? doble giro............ 5 min,
3*— Grupo motriz:

a) motor electrice A 02-^41-6
N= 3 Ktv; n= 500 rev/ min.

b) reductor EM 350 — 48?57 — 1 Ts.
o) transmisión de correa trapecial... i= 4,12* 

4.— Peso t o t a l ? . . 375 Sg.



TRANSPORTADOR DE RODILLOS

El transportador de rodillos, ver hoja nám. 43 
figura 26 con ana vista lateral, figura 27, sirve 
para el desplazamiento o transporte rígido del pa­
nel moldeado haoia el volteador.

En el transportador de rodillos formado por un 
bastidor especial semidesmontable y soldado, com­
puesto por dos marcos planos, superior (95) e in­
ferior (94), arriostrados entre si mediante montan­
tes (96), se instalan los rodillos de apoyo (97)* 
las ruedas o tambores motriz (93), y tensor (99), - 
grupo motriz para transportador (100), y dispositi­
vo de limpieza (101),

El panel* que sale del tren, monta-sobre tres 
cintas transportadoras (102), dispuestas en un mis­
mo plano, de 650 mm*.de anoho cada una y se despla­
za sobre ellas a la misma velocidad de la cinta del 
tren.

Al conectar la velocidad de transporte, el ele, 
mentó se desplaza a mayor velocidad hacia el trans­
portador.

CARACTERISTICAS TECNICAS.........

1,.- Velocidad de movimiento de la. cinta:
a) Sincronizada con la del tren de lamina­

ción...... 80 m/iora? 120 m/hora. 240 m/hora.
b) Velocidad-de transporte... 1940 m/ hora.

2.- Número de revoluciones del dispositivo de 
limpi eza................... 225/ rev./mjCn.
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3. - Grupo motriz del dispositivo de limpieza:
a) motor eléctrico A 02-41-6

N= 3 Kw; n= 1000 rev/nin. .
4. — Grupo motriz de transportador: .

a) motor eléctrico A-02-41-6
N= 3 Kw? n= 1000 rev/min.

b) reductor RH - 250 — 12?. 64 - 1 Ts.
5. - Hedidas:

a) altura# # # # # # #,## ###*## # 1012 mm#
b) ancho#***####..,###### 3800 mm# 
o) largo################.# 62oO mm#

6#— Peso total# ######& ####### 2150 líg.

VOLTEADOR

El volteador, ver hoja. nám. 44, figura 28 y una 
vista lateral 29, sirve para recibir del transporta­
dor los paneles moldeados y colocarlos en posición 
para poderlos izar con la gr&a y transportarlos a 
unes, carretones especiales.

Está constituido por un armazón o estructura 
espacial electrosoldado-, que gira (103), y un meca­
nismo de giro#

Sobre el armazón va montado un transportador de 
cintas (105), con rodillos de apoyo (106), en grupos 
tensor (107) y motráz (108)#

Para la limpieza de las cintas transportadoras, 
se ha previsto una instalación de lavado (109), que 
consiste en un eje que lleva montadas unas paletas o 
rasquetas de goma, las cuales desincrustan y limpian 
las cintas.
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Les pivotes o ejes del armazón del volteador 
ván montados sobre dos cojinetes de los cuales uno 
de ellos se fija sobre el soporte o.marco del meca­
nismo de giro y el segundo en el bastidor del trans­
portador de rodillos.

El mecanismo de giro (104)y está montado sobre 
un bastidor anclado a la cimentación y sirve para 
colocar o girar él volteador hasta una posición casi 
vertical.

La fijación del. recorrido de giro, (ángulos de 
giro, vertical y horizontal, se efectúa mediante unos 
relés de fin de carrera que desconectan el grupo mo­
tor.

Con el fin dé evitar posibles accidentes en ca­
so de averia de alguno de los mecanismos de fin de 
carrera, se ha previsto un soporte (110), fijo, que 
impide que el volteador pase de la posición vertical. 
Este soporte se fija a la cimentación.

El volteador se gobierna desde un pupitre de man­
do situado sobre una plataforma próxima a éste.

CARACTERISTICAS TECNICAS

1. - Velocidad de movimiento de las cintas.. 1940 m/hora.
2. - Número de vueltas del dispositivo de lavado de

las cintas........................ 225 rov/mirt.
3. - Grupo motriz del dispositivo de lavado:

motor eléctrico A— 02-41-6 
N= 3 Kw; 1000 rev/min.

4. - Grupo de transportador:615



a) motor eléctrico A-02-41-6
N= 3 n= 1000 rev/min.

b) redactor RM-250 - 12g.64— í Ts*.
5 . - Grupo motriz del mecanismo de giro:

620 a) motor electrice A 02-41-6=;
N=s 3 Nw; n̂ t 1000 rev/min. 

b) reductor HW-400 — 20$. 43— 2 Ts. 
reductor BM-250 — 12,64— 1 Ts:.

6. - Angulo de giro del volteador.... 858
625 7.- Ciclo de giro del volteador*

Giro hasta la posición vertical y vuelta a la 
horizontal sin contar el tiempo de descarga

' 6, del panel..............**.,... 40 seg.
8.— Capacidad portante............ 4 Tn*

630 9.— Dimensiones:
a^ altura...................... 1610 mm.
b) largo...................... 808Y mm.
0)................... *<*..... .. 3700- mm.

. 10.— Peso total. 3880 Eg*

"635 INSTALACION DE RECUPERACION DE SOBRANTES

La instalación, ver hoja n6m. 45% figura 30 y 
una planta, figura 31% sirve para la recogida y reen­
vió a la hormigonera-mezcladpra.de yeso, el material 
sobrante de los paneles moldeados.

La instalación consta de una cinta transportado­
ra horizontal (lll)? una inclinada-(112), y un husi­
llo sin fin ÍH3) % que transportan los sobrantes a la 
mezcladora.

640
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Sobre el transportador horizontal va montado un 
deflector (115)y con un mando nadmatioo (114)! el de- 
fleotor. vierte los sobrantes de la cinta horizontal 
a una tolva en el caso de que la mezcladora éste pa­
rada. - ' -

CARACTERISTICAS TECNICAS

1.*- Velocidad de las cintas transporta­
doras.. ..„.+ .***.+ **.*. ****** **+ * * * * * 0,94 m/seg*

2*- Grupo motriz da la cinta horizontal*
a) motor eléctrico A 02-32-6

N= 2*2 K*.?} 1000 rev/min.
b) reductor RCHP - 120 - 15,5, - 1*
o) transmisión de cadena t=s. 25,4! 1 '=* 1*

3. -* Grupo motriz de la cinta inclinada*
a) motor eléctrico A 02-32-6 .'

N^ 2,2. Kw; n=i 1000 rev/mi'n.*
b) reductor RohP ^ 120 - 15*5 1* .
c) transmisión de cadena 25,4 ! i ^ 1*

4. — Grupo motriz del husillo sin fin*
a) motor eléctrico A 02-32-6 

N** 2,2 Kw} n= 1000 rev/nin* ,
b) reductor ECHP — 80 Aj i =* 10, 25
c) transtBisión de cadena t= 25,4 ! i** 1*

SECCION DE DOSIFICACION

sección de dosificación, ver hoja nám. 46 
figura 32* situada sobre el tren de laminación, tiene 
por misión la dosificación continua de los componen­
tes del mortero de yeso para la confección del panel.
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Esta constituida por cuatro tolvas de regula­
ción (116, 117, 118 y 119)? cuatro cintas de alimón 
tación (120, 121, 122 y 123), y dos alimentadores de 
paletas para el yeso (124 y 125)*

Los componentes, serrín y paja molida o simi** 
lar? arena y yeso, pasan a través de l.os sitemas de 
alimentación a las tolvas de gasto o regulación de 
la sección de dosificación. Estas tolvas sirven para 
la acumulación y almacenaje de los materiales en se­
co y servir los sistemas de alimentación de los dosi­
ficad ores.

Las cintas de los alimentadores se mueven a la 
misma velocidad y henaetizan las bocas de las cana­
letas de dosificación.

Los materiales, vierten a las cintas a través 
de una especie de afanadores con tajaderas regula­
bles (126), de las canaletas* Estas tajaderas tienen 
unas escalas para medir el volumen del material que 
pasa a los alimentadores de la hormigonera mezclado­
ra de yeso.

La velocidad determinada de las cintas de ali­
mentación y la altura de apertura de las tajaderas 
aseguran una alimentación constante y uniforme de - 
los componentes de acuerdo con la dosificación progra 
mada.

El diseSo de los dispositivos de dosificación, 
asegura una regulación de la capacidad de producción 
dentro de unos limites muy amplios, variando la velo­
cidad de movimiento de las cintas de alimentación



y la altura de apertura de las tajaderas.

Teniendo en cuenta las cualidades físicas de 
yeso, la sección de dosificación está dotada de - 
alimentadúres de paletas de diseñe especial para 

705 un suministro de yeso en porciones de igual volumen,
independientemente del grado de llenado de la tolva*

Bh las bocas de las tolvas, éstos llevan sus - 
correspondientes tajaderas (128), que sirvan para 
cerrar el paso de lastolvas en caso de averia y re- 

710 paración de los allmentadores* Estas tajaderas son
de acción manual*

Los materiales dosificados por los alimentado- 
res, pasan a través de una canaleta (127), receptora 
a la hormigonera-mezcladora de acción continua*

715 CARACTERISTICAS TECNICAS

1,- Ancho de las cintas de los aiimentadores** 500 mm. 
2*- Crups motriz:

a) motor eléctrico A 02-32-6/4
N= i,l/L,6  Kw; n= 1000/1500 rev/min*

720 b) reductores RM 250- 31,5- 4 Ts.
RM 250- 31*5- 2 Ts*

33.- Capacidad de la tolva de serrín..*.. 17 m .
Capacidad de la tolva de arena...... 16,5 M *

3Capacidad de latolva de yesol......* 17 M *
?2¡3 4.- Altura de apertura de las tajaderas de

alimentación.. . . . . . . . .... . 20-29 Mm.
5.- Rendimiento de la alimentación de

arena.......*.........*...'****** 4-26 ,8 m^/h.
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Rendimiento de la alimentación de 
serrín........................... 4—26,8
Rendimiento de la alimentación de
yeso. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ú 4—25,8

A continuación damos la descripción de los dis­
positivos principales de la sección de dosificación.

ALIMENTADOS BE CINTA PARA EL YESO

El alimentador^ ver hoja núm&ro 47? figura 33? 
tiene por misión la dosificación de yeso y se compone 
de una cinta transportadora (129)? y úna canaleta o 
tolva pequeSa (130), con dos tajaderas verticales - 
aforadas.

La primera tajadera (131)? sirve para una. dosi­
ficación previa y la segunda (132)? para la dosifi­
cación de afino.

La canaleta va montada, a travós de una brida 
superior, al alimontador de paletas. La parte infe­
rior de la canaleta queda apoyada, roza? con la cinta 
de alimentación.

El yeso que vierte a la canaleta del alimenta- 
dor desde el alimentador de paletas,' él cual sirve? 
al mismo tiempo, de cierre y dosificádor para una 
alimentación uniforme, pasa definitivamente dosifi­
cado a la tolva receptora de la mezcladora, de yeso.

El segundo alimentador de cinta para yeso, es - 
idéntico por su diseno al. descrito.
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29.-*
AHMENTADOR DE CINTA PARA EL SERRIN

El diseho.de.este.alimentadOr, - ver hoja nám. 48 
figura 34, es semejante al delyeso, con diferencia 
de que el .de .serrín .tiene .solamente una' tajadera - 
(133).

' 2

ALIMENTADOR DE CINTA PARA LA ARENA

El alimentador, ver hoja nám* 49*.figura 35, 
consta de dos cintas transportadoras (134 y 135) con­
tadas sobre un mismo bastidor en dos alturas y dos 
canaletas*

La cinta superior manda, la arena previamente do- 
sifioada/a la canaleta abierta (136), situada sobre 
la cinta inferior* Al pasar la cinta superior a la 
inferior, la arena se esponja; la arena esponjada se 
dosifica definitivamente mediante unas tajaderas ver­
ticales que dejan pasar ésta* a través de la canaleta 
receptora para verter en la.mezcladora*

!
TOLVA PARA LA ARENA

La tolva, ver hoja nám. 50, figura 36 1-2, con­
siste en un recipiente de chapa eleotrosoldada (137), 
de 6mm* y reforzado con angulares (138)* Lleva una - 
tapa (139), con orificio de entrada de material* Las 
medidas de este orificio están dadas.de acuerdo con - 
loa mecanismos y dispositivos de alimentación.

En la tapa y para logar un esponjamiento de la are 
na, se monta un separador (141)*

Con el fin de evitar la formación de bóvedas - 
en la tolva, uno de los costados de éste se fija -
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un vibrador (140), tipo C-793. La tolva, asi mismo, 
lleva unos indicadores automáticos.de llenado que re­
gulan la cadencia de alimentación de ésta.

Las tolvas de serrín', yeso y otros son de dise­
co similar a la descrita.

SECCION DE-DOSIFICACION'DEL AGUA

La sección de dosificación del agua, ver hoja 
nám..51, figura 37, sirve para almacenar, alimen- ' 
tar y dosificar el agua y el retardador de fraguado, 
que pasa a la mezcladora.

Consta de un tanque de presión de agua (142), 
un recipiente elevado que contiene el retardador (143), 
un bastidor electrosoldado (144) , sobre el que están 
montados estos tanques,, un sistema de tuberías con 
sus válvulas correspondientes (145), y un manómetro 
diferencial (146) ? para determinar el caudal del agua.

3El volumen de cada uno de los tanques de da 2 m*', 
y consisten en unos receptáculos metáücos electrosol— 
dados dotados de los correspondientes reguladores de ' 
nivel con flotador y relés, que conectan y desconec— ¡ 
' tan automáticamente las bombas de llenado..

Llevan,-además, dispositivos de seguridad,- para 
evitar un sobrellenado de los tanques, consistentes 
en válvulas de retención y rebosaderos.

Están dotados de los correspondientes sumide­
ros o desagües de fondo para llevar a cabo la limpie­
za y expulsión de lodos acumulados.



810

H*.'
t'*-

815

825

830

835

La dosificación del agua se realiza mediante 
aforador de válvula y del retardador con ana válvu­
la ranarada. dosificadora.

Además* las tuberías de alimentación y conduc­
ción van dotadas de sus correspondientes llaves de 
paso y cierre.

Estos tanques* conjuntamente con su bastidor* 
se montan sobre la estructura portante de las tol­
vas* reguladoras de materiales de la sección de do­
sificación a la cota aproximada de más 9)8 m. con­
tando como la cota más O* la del suelo de la nave.

El diafragma del manómetro diferencial se insta­
la en la nave de la sección de dosificación sobre el 
tramo.vertical de la tubería de agua.La cota a la — 
que se instala el manómetro diferencial es aproxima­
damente la más 4,0 m.

La. alimentación de agua de la hormigonera mezcla­
dora de yeso se hace a través de. unos inyectores de 
agua* situados a la cota aproximada de más 2*5 m*

Descritas suficientemente las características de 
esta inveno! 6n, los puntos nuevos por los .que se de­
manda protección consisten en las siguientes

R E I V I N D I C A C I O N B  S

la.- "Instalación para la laminación continua 
de paneles de yeso de gran tamaño"* caracterizada 
por consistir en un tren de laminación como elemento 
principal* una instalación de dosificación* una ins­
talación de mezcladores de mortero de yeso, transpor-

31. -
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tadores de rodillos, volteador,. mesa receptora y 
dispositivo de retomo de sobrante, y unos patines 
de apoyo para la sustentación del panel al pasar 
éste del tren al transportador y unos rascaderas 
para retirar el material sobrante del armazón.

23.- "Instalación para la laminación continua 
de paneles de yeso de gran tamaño", caracterizada 
porque el tren consta de una cinta-molde y una cin­
ta. de cobertura, asi como varios grupos motrices 
montados sobre el bastidor, anclados en una.cimen­
tación adecuada. El motor.eléctrico, de tres veloci­
dades, vá unido al reductor a través de una trans­
misión de correas trapeciales y a su vez este reduc­
tor unido a través de un embrague regulador con otro 
y acoplado en un segundo embrague regulador al bloque 
motriz. En el bloque motriz ván montadas dos ruedas 
motrices dentadas y unade las cuales, mediante una t— 
transmisión de cadena, vá unida si tambor o rueda — 
motriz de la cinta-molde y la segunda enlaza a través 
dé otra transmisión con el bloque o grupo de ruedas — 
dentadas del dispositivo de tensado de la sección - 
motriz de la cinta de cobertura.

33+— "Instalación para la laminación continua 
de paneles de yeso de gran tamaño",, caracterizada - 
porque la instalación de dosificación situada sobre 
sobre el tren de laminación, está constituida por 
cuatro tolvas de regulación, cuatro cintas de alimen­
tación y dos aliment a do res da paletas para el yeso ̂ 
los componentes de esta.masa son% serrín o paja mo­
lida, arena y yeso y pasan a través del sistema 'de
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alimentación a las tolvas de gasto. Las cintas de 
alimentación se mueven a. la misma velocidad y herme- 
tizan las bocas de dosificación y cuyos materiales, 
por los alimentadores, a través de una canaleta? pasan 
a una hormigonera mezcladora de sección continúa.

4&..- "Instalación para la laminación continua de 
paneles de yeso de gran tamaño", caracterizada porque 
la instalación del mezclador de yeso, convenientemente 
dosificado, desde la hormigonera vierten de forma - 
continua, en una cinta molde, en la que existe un arma­
zón de limitación geométrica del futuro panel construí, 
do a base de listones de madera y cuyos armazones son 
colocados en la mesa receptora para trasladarlos uni­
formes y automáticamente a la mesa de carga del tren. 
Estos armazones fijados mediante limitadores de borde 
reciben la pasta y una viga vibrante manejada por el 
operador la comSaota y la distribuye adecuadamente. - 
Los paneleB moldeados pasan a un transportador de rodi­
llos dotado de dos velocidades, una igual a la del - 
tren y otra a. la de transporte y estos paneles, en el 
transportador, se despegan y son llevados a un voltea­
dor.

5&.- "Instalación para la laminación continua de 
paneles de yeso de gran tamaño", caracterizada porque 
el volteador que recibe del transportador los paneles 
moldeados, los coloca en posición do poderles izar 
con grúa y transportarlos a unos carretones especia­
les y está constituido por un armazón o estructura 
que gira y un mecanismo da giro, cuyos ejes del ar­
mazón ván montados sobre dos cojinetes, fijado uno
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<3e ellos sobre el soporte y el segundo sobre el bas­
tidor del transportador de rodillos § el mecanismo 
de giro está montado sobre un bastidor anclado a la 
cimentación y sirve para colocar o girar el volteador 
hasta la posición casi vertical.

6s.- "Instalación para la laminación continua 
de paneles de yeso de gran tamaño", caracterizada por­
que la masa receptora utilizable para pasar los arma­
zones de los paneles a la sección de carga del tren, 
está constituida por dos marcos o bastidores paralelos 
donde llevan instalados unos rodillos que contmen - 
cintas transportadoras y con cuyo movimiento a través 
de unos tambores toma la fuerza mediante una transmi­
sión de cadena del grupo o rueda tensera del tren.

7§.- "Instalación para la laminación continua de 
paneles de yeso de gran tamaño"^ caracterizada porque 
él dispositivo de retomo de sobrantes para la recogi­
da y reenvió del material a la hormigonera-mezcladora 
de.yeso consta de una cinta transportadora horizontal? 
una inclinada y un husillo sin fin y sobre el trans­
portador horizontal vá montado un deflector con un - 
mando neumático que vierte los sobrantes en tolva.

8a;- "INSTALACION PARA LA LAMINACION CONTINUALE 
PANELES DE YESO DE GRAN TAMAÑO".

La presente Memoria? consta de TREINTA Y CUATRO 
HOJAS mecanografiadas a doble espacio, por una sola 
cara/ de NOVECIENTAS VEINTIUNA LINEAS y VEINTIDOS 
HOJAS DE PLANOS, para su mejor comprensión;
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