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MEMORIA DESCRIPTIIVA

La invencién se refiere a una instalaecién de fabri
cacién de elementos de hormigén $ales como bvordillog, rigo=-

las, susceptibles de ser realizados con un frente decorativo.

Hasta el presente, para la fabricacién de elemen-
tos lineales de hormigén, tales como bordillos (bordillos de
aceras, de carreteras, rigolas, etc. ...), se utilizaban co~
rrientemente instalaciones de fabricacién de dos tipos. Se~
gin un primer tipo, el colado de hormigén se efectia en unos
moldes en plano; el compactado del hormigdén se realiza por
vibracién externa con respecto al molde; las piezas asf pro-
ducidas son seguidamente desmoldeadas, o bien por desmantela
miento de los moldes, o bien por la basculacién de las pie-
zas de hormigén fresco sobre una plataforma dispuesta a este
objetc y sobre la cual los prodqptos endurecen. Este primer
tipo de instalacidén de fabricacién, que funciona segin el eg
guema indicado, no puede asegurar una buena calidad del pro-
ducto tanto del punto de vista de tolerancias dimensionales
como del aspecto. La productividad de esta instalacifn de fa
bricacién es muy reducida y las superficies ocupadas son im-
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Un segundo tipo de instalacién de fabricacién fun-
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ciona con vibroprensado del hormigén en unos moldes met4li~
cos mecanizados, lo que permite mejorar el aspecto exterior
de los productos; sin embargo, el desmoldeo que se efectia
gimulténeamente por cinco lados entrafia un cierto porcenta
je de desechos; este porcentaje es cada vez mayor a medida
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que envejecen los moldes.

Ademds, el costo de los moldes y de las instala~-
ciones es elevado y la superficie necesaria para la fabrica
cién es importante. Los gastos de explotacién son elevados
a consecuencia de un gran consumo de energia y de un entre-

tenimiento mecdnico. = = = = = = = = @ . = @ . . o - - - -

La invencién tiene por objeto, sobre todo, propor
cionar una instalacibén de fabricacién de elementos lineales
de hormigén que respondan mejor que hasta el presente a las
diversas exigencias de la préctica y que permite realizar
unos productos que tengan un aspecto précticamente sin defeg
to, con una alta productividad y unos costos de explotacién

reducidos. = = = = = = & - . ... .- . e e o -

Segin la invencidén, una instalacién de fabricacién
de elementos lineales de hormigén tales como bordillos, ri-
golas, susceptibles de ser realizados con un frente decora-

tivo, estd caracterizada porque comprende: - = - = = - = - —

- un bastidor apropiado para bascular alrededor de

un eje horizontal; = = = = = = ¢« & 0 - m o o - - .- - -
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- uno o varios moldes formados por una coquilla y
una tapa apropiadas pars ser acopladas y desacopladas, es-
tando el molde obtenido por el acoplamiento de una tapa y

de una coquilla abierto por un extremo; — = = = = = = = = =

- unos medios de fijacién sobre el bastidor de una

0 varias coquillas; = - - = = = = - il T

= unos medios de acoplamiento y de desacoplamien-

to de las coquillas con las fapas; = = — = = = = = = = = =~

- unos medios de orientacién del bastidor que per
miten disponer verticalmente las coquillas y las tapas aco-
Pladas, para una operacibén de colado del hormigén y disponer
horizontalmente dichas tapas y coquillas para una operacién

de desmoldeo inmediato; =~ = = = = = = = = = - & & & - 4 - -

- wnos medios para el colado del hormigén en los
moldes orientados verticalmente con su extremo abierto situa
do en su parte superior, efectudndose el colado del hormigén

por dicho extremo abierto; - = - - — - = — - - & - - - - - _

- unos medios para mandar la basculacién del basti
dor de manera que coloque los moldes en posicién horizontal,
halléndose las tapgs en la parte inferior del molde, y para
mandar los medios de acoplamiento de tal manera que la tapa
de un molde pueda separarse de la coquilla por un movimiento
relativo de descenso y, ventajosamente, de avance, quedando

los elementos de hormigdn sobre la tapa; =- — = = - — = -
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- unos medios de extraccién y de avance de las ta

pas que soportan los elementos de hormigbn; = = = = = = = =

- unos medios para asegurar el endurecimiento de

los elementos de hormigén que han quedado sobre la tapa; - -

- unos medios de desmoldeo final y de limpieza de
las tapas que permiten, despuds de la operacidén de endureci
miento, separar los elementos de hormigén de las tapas y

limpiar las tapag; = = = = = = @ = @ = = = = = = = = = = -

- y unos medios de reintroduccidén de las tapas en
el bastidor para permitir un nuevo acoplamiento de la tapa
con una cogquilla al objeto de una nueva operacidén de colado -

de hormighn., = = = = = = = = - = - = = - = = - - - - - -

Preferentemente, el bastidor comprende en su parte
inferior unos medios de estanqueidad apropiados para asegu-
rar el cierre estanco de la parte inferior del molde en posi
¢ibn vertical, entre 1la coquilla y la tapa, estando el men-
cionado bastidor, ademéds, provisto de dos ejes de bascula-
cibn laterales y comprendiendo un brazo fijado a un gato de

mando de basculacidn del bastidore = = = = = = = = = = = =

Los medios de acoplamiento (y de desacoplamiento)
comprenden unos medios de guiado, soportados por unos bra-
zos articulados, en su parte media, sobre el bastidor, sien
do estos medios de guiado apropiados para recibir y para

guiar unos ejes, particularmente provistos de rodillos, que
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forman resalte lateralmente sobre las tapas, y provocando
1la rotacién de dichos brazos la aproximacibén o el alejamien
to de los medios de guiado del bastidor, siendo mandada es-
ta rotacidén por un gato articulado en un extremo sobre un
eje solidario del bastidor y por el otro extremo sobre un

eje unido a los brazos. = = - = = == - = = == = = = =~ = =

T,0s medios de reintroduccién de las tapas en el
bastidor estdn dispuestos para efectuar esta reintroduccién
cuando el bastidor ocupa una posicién inclinada sobre 1ls ho

rigontal, particularmente inclinado a 302. - - - - - - - -

Preferentemente, las coquillas de los moldes, con
venientemente reforzadas, comprenden una serie de alojamien
tos, unidos por unas paredes frontales, teniendo estos alo-
jemientcs una seccién correspondiente a dos seccilones trang
versales simétricas de un elemento de hormigén, y las tapas
comprenden una pared provista de tabiques de separacién para
lelos, estando destinado cada tabique a separar cada aloja-
miento de la coguilla en dos partes simétricas cuya seccidn
corresponde a la seccién transversal de un elemento, siendo
los mencionados tabiques de una tape apropiados para pene-
trar, de manera estanca, en unas aberturas previstas en la

pared de las coquillag. = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Ventajosamente, para un tipo de elemento a fabri-
car, por ejemplo para unos bordillos, cuya forma geométrica
permanece igual, pero cuyas dimensiones de las secclones

transversales pueden variar, las tapas de los moldes son de
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un tipo Unico y comprenden unos tabiques transversales cuya
altura estd prevista para la altura mixima del tipo de ele-
mento a fabricar, y cuya separacién estd determinada por la
anchura mdxima del tipo de elemento a fabricar, estando dig
puestas las coquillas de los moldes, para cada tipo de ele-

mento a fabricar, con unas dimensiones de alojamientos difg

rentes.

Las coquillas estdn ventajosamente fijadas sobre

el bagtidor de manera desmontable., = = = « = = = = = - - -

Cuando la instalacidén de fabricacién estd destina
da a la produccidn de elementos de hormigdén tales como bor-
dillos, rigolas, cuya forma es tal que sea posible introdu-
cir en cada alojamiento de las coquillas un véstago rectili
neo, dicha instalacién de fabricaecién comprende un conjunto
de pervibradores correspondiente al mimero de moldes unita-
rios formados por los tabiques de las tapas y los alojamien
tos de las coquillas, unos medios de regulacidn de la posi-
¢ién de estos pervibradores para colocar cada pervibrador
en una posicién determinada con respecto a un molde unitario
formado por un tabique y una parte de un alojamiento, y unos
medios de desplazamientos verticales del conjunto de los per
vibradores para introducirlos en los moldes y para extraer-
los, de tal manera que la energla de vibracién puede ser

transmitida al hormigén. = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Ventajosamente, se prevé un conjunto de contramol

des que se acoplan con la forma interior de las coquillas, y
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unos medios de desplazamiento verticales de estos contramol
des para permitir bajarlos en los moldes, de tal manerz que
sea posible crear un espacio entre la pared interior de la
coquilla y el contramolde al objeto de efectuar el moldeo de
un frente en este espacio o de colocar entre dicho contra-

molde y la coquilla una hcja protectora. - - - = = - — - -

Ventajosamente, las paredes de las coquillas son

paredes filtrantes:. - = = = = = = = = = = = = = = = = = - -

La instalacién de fabricacién comprende ventajosg
mente un dispositivo de alisado de los extremoé superiores
de los elementos de hormigén, permitiendo este dispositivo
recuperar, por una operacidén ulterior, el hormigén en exce-

s0 de una operacién precedenfe. - - = - = = = = = = =« - - =

Los medios para asegurar el endurecimiento de los
elementos de hormigdn comprenden ventajosamente un tunel
aislado térmicamente en el cual estd prevista una via en
dos niveles, que asegura la conduccién de ida y vuelta de
los elementos de hormigdén colochos sobre las tapas, estando
previgto un dispositivo de transferencia en un extremo de la
via para hacer pasar de un nfvel a otro las tapas provistas

de los eclementos de hormigén., = = = = = = = = = = = = = =~ =

La invencién consiste, aparte de las disposiciones
expuestas anteriormente, en otras ciertas disposiciones de
las cuales se hablard més explicitamente a continuacién a

préposito de un modo de realizacién preferido, descrito con
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referencia a 1os planos anexos, pero que no es en modo algu

no 1limitativo, == = = = = = = = = = .. -—— - -—---

La figura 1 de estos planos es un corte longitudi
nal de conjunto segin A-A (figura 2) de una instalacién de

fabricacién segln la invencifn. = =~ = = = = = = - = = = = =

La figura 2 es una vista en planta con partes cor

tadas segtin B-B (figura 1) de la instalacibén de fabricacién.

La figura 3 es una seccidén segin G-G (figura 5),
de un bastidor equipado con una coquilla y una tapa unidas

para formar un molde que comprende varios moldes unitarios.
Ta figura 4 es una seccién segin H-H (figura 5). -
La figura 5 es una seccién segin I-I (figura 3). -

La figura 6 es una seccién transversal esquemdti-

ca a mayor escala de una coquilla acoplada con la tapa. - -

Las figuras 7 y 8 muestran, de forma semejante a la
figura 6, unas variantes de realizacién del molde formado

por la coquilla y la tapa, = - - == = = = = = = = = = ~ =~

La figura 9 es una seccidén en alzado segin A-A
(figura 2) de la instalacién de hormigonado, estando el bas-
tidor destinado a soportar los moldes representado en posi-

cidn vertical, = = = = = = = = = - .. - = - -
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La figura 10 muestra la instalacidén de hormigonado
cuando el bastidor estid en posicién horizontal, con represen
tacién a trazos de una posicién inclinada intermedia del bag

tidor para la reintroduccién de las tapas. - - - - - - = =

La figura 11 es una vista en alzado en seccidn sg

gin C-C (figura 1) de la instalacién de hormigonado. - - -

La figura 12 es una seccidn transversal segin D-D

(figura 1) del tunel que sirve para el tratamiento térmico.-

La figura 13 es una seccién segin XIII-XIII (figu
ra 15) de la instalacién de desmoldeo final y de limpieza

de las tapasS. — = = = = = = = = = = - = " = — - - e = - -

Ia figura 14 es una seccién segin XIV-XIV (figura
15) de la instalacién de reintroduccién de las tapas en los

bastidores. = = = = = = = = = - = - " - - . .- - - - - -

La figura 15 finalmente es una seccién longitudi-
nal de la instalacidén de desmoldeo final de la instalacién

de reintroduccién de las tapas. = = = = = = = = = = = = = =

La instalacién de fabricacidn comprende un basti-~
dor B formado por un fondo 1, unas vigas longitudinales 2,
dos chapas de cabeza 3, vigibles particularmente en lag fi-
guras 3, 4y 5. La posicién del bastidor, particularmente de
los elementos 1, 2, con respecto al conjunto de la instala-

cibén de fabricacién, aparece clara en las figuras 9 y 10. ELl
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bastidor B comprende en su parte inferior unos medios de es
tanqueidad 4 (figuras 3 y 4) particularmente constituidos
por una placa de material elagtémero apropiado para asegu-
rar un cierre estanco de un molde M (figurs 5) formado por
una coquilla C y por una tapa L propia para ser acopladas

o desacopladas es decir ser reunidas o separadas. EL molde
M estd abierto por un extremo situado en la parte superior

en la figura 3 cuando el molde est4 vertical, = = = = - -

El bastidor es apropiado para bascular alrededor
de un eje geoméirico horizontal materializado por dos ejes

5 previstos a una y otra parte del bastidor B. =« - = = - -

Como es visible en las figuras 9 y 10, el bastidor
B est4 provisto de wn brazo 6 fijado a un gato 7; este gato
estd suspendido de un pértico y estd articulado de manera
que asegure la basculacién del bastidor en posicién horizon
tal (figura 10) o en posicién vertical (figura 9) o en posi
cibén ineclinada a 302 (representads en trazos en la figura
10) para la reintroduccidn de las tapas L. E1 gato 7 consti

tuye pues unos medios de mando de basculacidén del bastidor.

Las coquillas C estdn fijadas, de manera desmonta
ble, sobre las vigas 2 del bastidor, en particular por medio

de tornillos 21 (figura 4). = = = = « & ¢ o o - o - - - - -

Estén previstos unos medios de acoplamiento y de
desacoplamiento de las coquillas C y de las tapas L. Estos

medios de acoplamiento y de desacoplamiento comprenden unos
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medios de guiado 8 (figuras 3 y 5) particularmente constitui
dos por unos perfiles en U soportados por unos brazos 10
(figura 3) articulados, por su parte media, sobre unos pivg
tes 12 soportados por el bastidor, por medioc de cojinetes
13. Los medios de guiado 8 son apropiados para recibir y pa
ra guiar unos ejes (figura 5) provistos de rodillos 24. Es
tos ejes forman resalte lateralmente a una y otra parte de
una tapa L. La rotacibén de los brazos 10 alrededor del pivo
te 12 (fig. 3) provoca la aproximacién o el alejamiento de
los medios de guiado 8 con respecto al bastidor B. La rota
cién de los brazos 10 alrededor de los pivotes 12 estd man
dada por un gato de doble efecto 11 (figura 3) articulado
por un extremo sobre un eje 11z solidario del bastidor B y,
por otro extremo, sobre un eje 11b solidario de un marco 9

unido por unas articulaciones 11d a los brazos 10. = =~ - -

En la posicidén mostrada en la figura 3, el véasta-
go del gato 11 estd salido y los brazos 10 han girado en el
sentido contrario de las agujas de un reloj alrededor de
los ejes 12, lo que ha provocado la aproximacién de los me-
dios de guiado 8 del bastidor B'y el acoplamiento de la ta
pa L sobre la coquilla C, estando los rodillos 24 bloquea~-
dos en los medios de guiado 8. Cuando el védstago del gato
11 vuelve al cuerpo del gato, los medios de guiado 8 se se
paran del bastidor B y la tapa L es liberada de la coguilla
Co = = = e e e e e e - m — — - -

Las coquillas C de los moldes estdn conveniente-

mente reforzadas y comprenden unz serie de alojamientos E
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(figura 5) que tienen una seccién transversal correspondien
te a dos secciones transversales simétricas s1, s2 (figura
5) de un elemento de hormigén. Los alojamientos E estén uni
dos por unas paredes frontales 18. Cada coquilla C puede es
tar construida con unas chapas 17 plegadas segin el contor-
no de las piezas a fabricar y ensambladas con la ayuda de
las paredes frontales 18; estén previstos unos soportes ho-
rizontales *19 y unos refuerzos longitudinales 20. El cambio
de las coquillas se efectda descendiendo y evacuando la co-
guilla en servicio con la tapa L que dejan el bastidor B y
colocando una nueva coquilla sobre la tapa L que llega a
un puesto de reintroduccidén en el bastidor B, del cual se
hablard més adelante. Para obtener unos elementos de hormi-
gbén que tengan unag caras visibles de un cierto aspecto, se
pueden remplazar las chapas 17 por unas chapas 17a (figura
6) con orificios finos 17b, que permitan la filtracidn del
1fquido, o por unas paredes absorbentes 17c (figura 6) o

filtrantes. = = = = = = = @ ™ = =@ " " - - - —--- - -

Cada tapa L comprende una pared p soportada por
una armadura 22. La pared p estd provista de tabiques de sg
paracién h (figura 5) paralelos. Cada tabique h estd desti-
nado a separar cada alojamiento E de la coquilla en dos par
tes simétricas cuya seccidn corresponde a la seccién trans-

versal de un elementgs = = = = = = = = .- .- - _-—- - - - -~

Los tabiques h de la tapa I son apropiados para
penetrar de manera estanca en unas aberturas o (figuras 4 y

5) previstas en el fondo de los alojamientos E. La pared p
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¥ los tabiques h pueden esbar realizados por unas chapas 23

plegadas en Uy = = = = = = = = = = = = 0 = - = = = = - = =

La armadura 22 esti provista de rodillos latera-
les 24 destinados a rodar en los medios de guiado 8 y de ro

dillos de guiado 25, ventajosamente en mimero de cuatro. - -

Para un tipo de elementos de hormigén a fabricar,
por ejemplo para unos bordillos de acera cuya seccién trans
versal tiene la forma representada en la figura 5, y cuya
forma geoméirica permanece la misma pero cuyas dimensiones
de las secciones transversales pueden variar entre los limi
tes representados en la figura 5 en trazos, las tapas I de

los moldes son de un tipo WNico., = = = = = = = = =@ = = =« =

Para ello, los tabiques transversales h tienen una
altura d prevista para la altura méxima m, del tipo de ele-

mentos a fabricar (fig. 5)¢ = = = = = = = = = = = = = - = -

La separacién g (figura 5) estd determinada por la

anchura, n, méxima del tipo de elementos a fabricar. = - - -

"~

Las coguillas C de los moldes estén dispuestas, pa
ra cada tipo de elementos a fabricar, con unas dimensiones

de alojamiento E diferentes. ~ =« = = = = = = = o = & o« - &

Unos medios para el colado de hormigén (figuras 9,
10 y 11) comprenden una tolva 26 provista de un canal 26z

que permite colar el hormigén por el extremo superior abierto
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de los moldes M dispuestos verticalmente, como se muestra

en la figura 9. - = = = = = = = = = - = & = . === ~-

Los medios de colado del hormigdn comprenden un
conjunto de pervibradores 28. El ndmero de pervibradores 28
corresponde a2l ndmero de moldes unitarios formados por la
mitad de un alojamiento E y un tabique h (figura 5). Este
molde uniterio permite realizar un solo elemento de hormi-
gén. Fl molde formado por la coquilla C y una tapa L compren
de un cierto mimero de moldes unitarios igual al doble del
nimero de alojamientos E. Unos medios 30 estén previstos pa
ra regular lateralmente y longitudinalmente la posicién de
los pervibradores 28 y para colocar cada pervibrador en una
posicién determinada con respecto a un molde unitario. Es-
tos medios de regulacién 30 pueden comprender un dispositi-
vo de tornillo y creﬁallera que permite desplazar, por una
parte, el conjunto de los pervibradores y, por otra parte,

cada pervibrador. - - = = = = = = = = - - = - - = - « - -«

Estdn previstos unos medios de desplazamiento ver
ticales 34 del conjunto de los pervibradores 28; estos medios
34 pueden comprender un sistema motor-reductor que arrastre,
por unos medios de unidén tales como un cable o una cremalle
ra, los pervibradores 28 y los medios de regulacién 30. Se
prevé un movimiento de descenso rédpido seguido de un movi-
miento de descenso lento y un movimiento de subida lento de
los pervibradores 28. Un distribuidor de aire comprimido 29

estd previsto para la alimentacién de los pervibradores 28.-
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Una serie de chorros de agua 27 estd prevista pa-
ra asegurar el lavado del bastidor después del desmoldeo in

mediato del cual se hablard mis adelante. - - = - = - - -

Un conjunto de contramoldes 33 (ver figura 7, 8,
9, 10 y 11) esti previsto. Estos contramoldes 33, como es
visible en las figuras 7T y 8, se acoplan con la forma inte-
rior de la coquilla C de manera tal que es posible crear un
espacio j (figuras 7 y 8) entre la pared interior de la co-
quilla C y el contramolde 33. Es as{ posible efectuar el co
lado de un frente decorativo para mejorar el aspecto exte-
rior de un elemento de hormigén, en el espacio Jj, o colocar
entre el contramolde 33 y la coquilla C una hoja protectora

f de papel o de material pldstico como se ha mostrado en la

Los contramoldes pueden ser regulados lateralmen-
te y longitudinalmente con la ayuda de los medios 32 y pue-
den ser desplagzados verticalmente con el conjunto de los
pervibradores 28 y también con respecto a estos pervibrado-
res. Aparece pues que los pervibradores 28 y los contramol-
des 33 pueden ser introducidos en los moldes unitarios for-
mados entre la coquilla C y la tapa I por el extremo supe-

rior abierto del molde M dispuesto verticalmente. - - - - -

Unas cortinas verticales 31 estén previstas para
establecer unas separaciones que corresponden a los aloja-
mientos E, por encima de los moldes. Estas cortinas 31 es-

tén soportadas, como los contramoldes 33, por el dispositi
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vo 32 de fijacién y de regulacién.

La instalacidén de colado de hormigén comprende
también un dispositivo de alisado de los extremos superiores
de las piezas. Este dispositivo comprende una reglas 35 ali-
sadora longitudinal (fig. 10), unos vibradores 36, montados
sobre la regla, dos gatos empujadores 37 y dos brazos 38
que tienen-cada uno dos arandelas de cabeza 39 y dos arande
lag intermedias 40. Una segunda regla 41 estd unida en trag
lacién a la regla alisadora 35. Antes del colado del hormi
gén en un molde colocado verticalmente, la regla alisadora
35 es desplazads hacia la derecha de la figura 10 y arras-
tra la regla 41. Esta regla 41 arrastra el sobrante de hor
migén de las operaciones precedentes que se halla en la
plataforma 41a. Este sobrante de hormigén cae en los moldes
antes de la operacién de colado y asegura una recuperacién
del sobrante de la operacién precedente. Después de la opg
racién de colado, la regla 25 avangza, es decir se desplaza
hacia la izquierda de las figuras 9 y 10, vibrando la parte
superior del hormigdn contenido en el molde M y empujando
el sobrante sobre la plataforma 412 (figura 9). Los medios
para asegurar el endurecimiento de los elementos de hormi-
gbn (figuras 1, 2, 12) comprenden un tunel 42 provisto de
un aislamiento térmico 43, una via en dos niveles que asegu
ra la conduccibén de ida y de vuelta de las tapas L y una
red de distribucién y de recuperacidén del agente térmico.
La via de dos niveles estd construida sobre unos pérticos

44 unidos por unas gufas del mismo tipo que los medios de
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guiado 8. Estdn previstos unos medios de extracciédn 45 (figs.
1y 15) que comprenden un gato para empujar y hacer avanzar
sobre la via inferior las tapas L provistas de los elementos

de hormigén Fo = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Un dispositivo de transferencia formado por una me
sa elevadora 46 estd previsto en un extremo de la via para
hacer pasar del nivel inferior al nivel superior las tapas

Lo ----------------------------

Otro gato 47 empuja las tapas sobre la via superior

y permite la conduccién automdticamente y en cadencia. - =

La instalacién de desmoldeo final y de limpieza
(figs. 13, 14, 15) de las tapas L estd dispuesta a la sali-

da R de la instalacién de endurecimiento, - = = = = = - -

Esta instalacién comprende un carro 48 susceptible
de desplazarse paralelamente a la direccién de avance de
las tapas I bajo la accidn de un gato 48a (figura 15). El ca
rro estd guiado en sus desplaza@ientOS por unos carriles 48b.
Este carro 48 lleva unos brazos verticales 49, preferentemen
te en nivmero de cuatro, dos de los cuales estdn dispuestos
en la parte anterior y dos dispuesto a la parte posterior.
Estos brazos 49 llevan en sus extremos inferiores unos pesti
llos 49a solicitados, por unos medios elédsticos, hacia abajo
y apropiados para ser escamoteados para el avance de una ta-
pa L hacia la derecha de la figura 15, mientras el carro 48

estéd inmovil. Para un movimiento relativo en el sentido con
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trario del carro 48, y de la tapa L, los pestillos 49a son

apropiados paras asegurar el bloqued. = = = = = = = = = = - -

Hacia el extremo, situado a la derecha de la figu
ra 15, del carro 48 estéd prevista una viga transversal 48c
que lleva unas piezas, en U o en L, 50 susceptibles de intro
ducirse entre los tabiques h y las tapas L. Cada pieza 50
comprende, en sug caras laterales exteriores y sobre su su-
perficie inferior exterior, unos cepillos 51 (situados sobre
la parte izquierda de la pieza 50, en la figura 15) y unas
piezas de tejido 52, particularmente abrasivo, para la lim-

pieza de las paredes interiores de la fapa L = = = = = = =

Cada pieza 50 comprende también un 6rgano de empu-
je 53 destinado a provocar el desmoldeo final de los elemen-
tos endurecidos. Este carro 48, en la primera carrera hacia
adelante, toma, por los dos brazos posteriores 49 la tapa L
salida del tunel y la hace avanzar a una posicibn en que la
tapa L es bloqueada por un pestillo 49b (figura 15). La insg
talacibén de desmoldeo final comprende también un carro de
evacuacién 54 susceptible de desplazarse transversalmente
con respecto al movimiento de avance de las tapas. Unos me~
dios de mando de los desplazamientos de este carro 54 estdn
previstos para llevar dicho carro a la salida del tunel cuan

do una tapa L ha sido bloqueada por el pestillo 48h. - - - -

El carro 48 efectia entonces un movimiento de re-
torno hacia la izquierda de la figura 15 y arrastra, por los

6rganos empujadores 53, los elementos de hormigén endureci-
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dos y los empuja sobre el carro de evacuacién 54. Simulténesg
mente, la limpieza de las tapas L estd asegurada por los cg

pillos 51 y el tejido abrasivo 52. - - = = = = = = = = =~ =

El desplazamiento transversal del carro 54 es en-
tonces mandado (figura 13) y un tope 55 apropiado para rete
ner los elementos F endurecidos permite asegurar el apriete
del uno contra el otro de estos elementos sobre el carro 54.
La evacuacién de los elementos endurecidos est4 entonces ase

gurada por unos medios apropiados. - — - = = = = = = = = -

Se manda entonces un nuevo movimiento de avance
del carro 48 hacia la derecha de la figura 15. En el curso
de este movimientc de avance, los pestillos 49a de los bra-
zos 49, anteriores, del carro 48 empujan la tapa I sobre la
instalacién 57, 58, 58z de reintroduccidén de la tapa L en

el bastidor Bs = = = = =« - & - m m e e mf - - .-

Esta instalacién de reintroduccidn comprende dos
gulas laterales 58z, de las tapas L, que forman con unas vi
gas transversales 57 una especie'de plataforma oscilante
montada sobre un tubo 58 (figura 15) soportado de manera rg
tativa por sus dos extremos por unos ejes 59 (figura 14). La
instalacién de reintroduccidén comprende también un gato 60
que oscila suspendido de un pértico y que lleva en su extre
mo inferior otro gato 61 de eje horizontal, orientado trang
versalmente con respecto al movimiento de avance de las ta-
pas L. Este gato 61 es de doble efecto y es apropiado para

introducirse entre dos tabiques h (figura 14) de una tapa L.
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El gato 61 comprende en sus extremos unas placas de cabeza
62 particularmente de material elastémero. Cuando este gato
es alimentado con fluido bajo presién, la salida del o de
los véstagos del gato permite aplicar las dos placas 62
contra dos caras enfrentadas de tabiques h y asi enganchar
la tapa L 2l gato 60. Cuando este enganche de la tapa L al
gato ha sido realizado, se manda este gato 60 de manera tal
que se realice una basculacién de la plataforma 57, 58a al-
rededor de los ejes 59, siendo esta basculacién preferente~
mente de 302 como se muestra a trazos en la figura 10, ha-

cia la derecha de la fige 100 = = = = = = = = = = = = = =

Cuando los medios de guiado 58z se hallan en la
alineacién de los medios de guiado 8 del bastidor, el gato
60 manda la introduccién de la tapa L en los medios de guia

do del bastidor.e = = = « = = = = = = = - - - - - - .- -

La instalacién de reintroduccién puede ser complg
tada por una instalacidén de aceitado por pulverizacién 56

de la tapa I (fig. 15)s = = = = = = = = = 0 = = = = - - - -

El funcionamiento de la instalacidén de fabricacién
es el siguiente. Como es visible a trazos en la figura 10,
ls tapa L se introduce en un bastidor inclinado a 30¢ de ma
nera que sea acoplada con una coquilla C. Los medios de aco
plamiento que comprenden el gato 11 (figura 3) son entonces
mandados para asegurar el cierre del molde M por apriete de

la tapa LI contra la coquilla C. = = = = = = = = = = = = « —
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La basculacién del bvastidor es mandaEta;or el ga-
to 7 de manera que el molde tome la posicidn vertical mostra
da en lz figura 9, estando el extremo superior del molde
abierto. Se manda entonces el descenso de los pervibradores

28 y de los contramoldes 33 de los diferentes moldes unita-

rios formados en el molde Me = = = = = = = = = = = = = = =

Se procede, eventualmente, al colado del frente de
corativo en el espacio ] entre contramolde y coquilla (figg
ras 7y 8). Después de haber recuperado el hormigén en exce
s0 situado sobre la plataforma 412, se procede al colado del

hormigén en los moldes a partir de la tolva 26. = = = « = -

Se hacen subir de nuevo lentamente, con un decala
do mds o menos importante, en principio los contramoldes 33
y después los pervibradores 28. La energia de vibracién di-
rectamente transmitida al hormigén y el fuerte apriete de ég
te, aseguran simulténeamente la adherencia perfecta a los mg
teriales de acabado, situados en el espacio Js, sin fatigar

ni desgastar 10s moldes: = = = = = = = = = ¢ c - 0 = - - = -

Este método de colzdo en vertical, con contramoldes
33 permite un acabado muy elevado de las piezas, asf{ como una

gran posibilidad de variacién de las dimensiones. = = - — — -

Cuando se dispone entre los contramoldes 33 y las
coquillas C, en el espacio j (figuras 7 y 8) unas hojas de
papel o unas hojas de materiales plidsticos, éstas quedan pega

das sobre las superficies visibles de 10s elementos de hormi-
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gbn, facilitando el desmoldeo inmediato y aségurando la ob-
tencidn de elementos de hormigén que tienen unas caras bien
lisas, por la proteccién a lo largo de todo el tratamiento
térmico, el cual puede ser intensificado, siendo impedida

la pérdida de agua del hormigén por la proteccidén. - - - -

Para realizar piezas con frentes decorativos se
pueden introducir en el espacio j unos frentes precolados
sobre sopof%es; segin una variante se puede colar, al mismo
tiempo, el micleo de los elementos de hormigén en el inte-
rior de los contramoldes 33 (figuras 7 y 8) y el frente ex-
terior de hormigén decorativo en el espacio j, estando pre-
vistos entonces unos vibradores externos, en el exterior de

las coquillas, para vibrar el hormigén que se halla en el

espacio jo = = = = = m = - m - - - e s e e = -

Cuando la operacién de colado del hormigén en el
molde ha terminado, el molde M es basculado en la posicidn

horizontal mostrada en la figuras 10 en trazos seguidos. - ~

Los medios de desacoplamiento-acoplamiento (gato

11, figura 3) son entonces mandados para provocar un movimien
to relativo de descenso y de avance de la tapa L con respec
to a la coquilla C. Esta operacién consiste en una operacién
de desmoldeo inmediato en el curso de la cual los elementos
de hormigén fresco son separados de la cogquilla C pero que-
dan sobre la tapa L horizontal. Latapa L que soporta los ele
mentos de hormigén fresco es entonces introducida en el tu-

nel de endurecimiento 42 y recorre este tunel, = = - - - -
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A la salida del tunel R (figura 1) las tapas L pa
san a la instalacidén de desmoldeo final que separa los ele-
mentos de hormigén endurecido de las tapas. Los elementos
de hormigén endurecido son evacuados lateralmente con respec
to a la instalacifn de fabricacién y las tapas L son reintro
ducidas por la instalacién de reintroduccidén en un bastidor
B y acopladas de nuevo con una coquilla C para una nueva ope

racifn de moldeado, =~ - - — = = = - = — = - - -« - - - ~

La reintroduccién de las tapas L en el bastidor se
efectia para una posicidén inclinada, particularmente a 309

como se ha mostrado en la figura 10, del bastidor. = = = = =

Todas las instalaciones descritas estdn conectadas
a un pupitre de mando T (fig. 10) que asegura el funciona-

miente, particularmente, automgtico del conjunto. = = = = =

Este pupitre de mando T comprende en particular
unos medios de mando del gato 7 para la basculacidén del basti
dor y el gato 11, para el acoplamiento de las coquillas C y
de las tapas L; estos medios de mando pueden estar constitui
dos o bien por unos distribuidores (neumdticos o hidrdulicos,
segin la naturaleza del fluido utilizado para los gatos) o
unas electrovdlvulas, que aseguran la evacuacién o la alimen

tacién del fluido bajo presidn destinado a los gatos 7 y 11.
N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus
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REIVINDICACIONES

1.= Perfeccionamientos en las instalaciones de fa
bricacidn de elementos de hormigén, tales como bordillos,
rigolas, susceptibles de ser realizados con un frente deco-

rativo, caracterizados porque la instalacién comprende: - -

- un bastidor (B) apropiado para bascular alrede-

dor de un eje horizontal (5); = = = = = = = = = = = = = = =

- uno o varios moldes (M) formados por una coqui-
1lla (C) y por una tapa (L) apropiadas para ser acopladas y
desacopladas, estando el molde obtenido por el acoplamiento

de una tapa y de una coquilla abierto por un extremo; - - -

- unos medios de fijacidén (21) sobre el bastidor

(B) de una o varias coquillas; = = = = = = = = = = = — - =

- unos medios de acoplamiento y de desacoplamiento

(11, 10, 12, 8) de las coquillas (C) con las tapas (L); - -

- unos medios de orientacién (7) del bastidor (B)
que permiten disponer verticalmente las cogquillas y las ta-
pas acopladas, para una operacidén de colado del hormigén, y
disponer horigontalmente dichas tapas y coguillas para wna

operacién de desmoldeo inmediato; = = = = = = = = = = = =~ -

- unos medios (26) para el colado del hormigén en
los moldes orientados verticalmente con su extremo abierto

situado en su parte superior, efectudndose el colado del hor
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migén por dicho extremo abierto; - - — = = = = = = « = = ~

- unos medios (T) para mandar la basculacién del
bastidor de manera que cologue los moldes en posicién hori
zontal, halléndose las tapas en la parte inferior del molde
y para mandar los medios de acoplamiento (11) de tal manera
que la tapa (L) pueda separarse de la coquilla (C) por un
movimiento relativo de descenso y ventzjosamente de avance,

quedando los elementos de hormigén sobre la tspa; - - - - -

- unos medios de extraccién y de avance (45) de

las tapas (L) que soportan los elementos de hormigén; - - -

- unos medios (42 y 43) para asegurar el endureci
miento de los elementos de hormigén que han quedado sobre

la t8pa; = = = = = = = = = = = . - - - .- m .- - -

- unos medios de desmoldeo final y de limpieza de
las tapas (48, 49, 50, 51) que permiten, después de la ope-
racién de endurecimiento, separar los elementos de hormigén

de las tapas y limpiar las tapas (L)} = = = = = = = = = =

- y unos medios de reintroduccién (58, 59, 60, 61)
de las tapas (L) en el bastidor para permitir un nuevo aco-
plamiento de las tapas con una coquilla al objeto de una nue

va operacién de colado del hormigbn. = = = = = = = = = = =

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porque el bastidor (B) comprende, en su parte
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inferior, unos medios de estanqueidad (4) apropiados para
asegurar el cierre estanco de la parte inferior del molde en
tre la coquilla (C) y la tapa (L), estando el mencionado bag
tidor (B) ademds provisto de dos ejes laterales (5) y com-

prendiendo un brazo (6) fijado a un gato (7) de mando de bas-

culseidn del bastidor. = = =« = = w = - = = = = = = = = = -

31~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1 6
2, caracterizados porque los medios de acoplamiento y de de-
sacoplamiento comprenden unos medios de guiado (8) apropia-
dos para recibir unos ejes en particular provisitos de rodi-
1los (24) que forman resalte lateralmente sobre las tapas
(L), estando soportados estos medios de guiado (8) por unos
brazos (10) articulados en su parte media sobre el bastidor
(B), provocando la rotacién de los brazos (10) la aproxima-
cién o el alejamiento de los medios de guiado (8) con respec
%o al bastidor (B), estando mandada esta rotacién por un ga-
to (11) articulado por un extremo sobre un eje (11a) solida-
rio del bastidor (B) y por otro extremo sobre un eje (11D)

unido a 108 brazos (10)e = = = = = = = =@ = = - = - - - -—--

4.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque los medios
de reintroduccién de las tapas (58, 57, 60, 61) en el basti-
dor (B) estdn dispuestos para efectuar esta reintroduccién
cuando el bastidor ocupa una posicién inclinada sobre la ho

rizontal, particularmente inclinada a 302, = = = = @ = = = =

5.~ Perfeccionamientos segun cualquiera de las rei



10.

15.

20.

25.

- 28 -

vindicaciones anteriores, para elementos de hormigén tales
como bordillos o rigolas, caracterizados porque las coqui-
1las (C) convenientemente reforzadas, comprenden una serie
de alojamientos (E) que tienen una seccién correspondiente
a dos secciones transversales simétricas (g1, s2) de un ele
mento de hormigén, y las tapas (L) comprenden una pared (p)
provista de tabigques de separacién (h) paralelos, estando
destinado cada tabique (h) a separar cada alojamiento (E) en
dos partes simétricas cuya seccién corresponde a la seccién
transversal de un elemento, siendo los mencionados tabiques
(n) apropiados para penetrar, de manera estanca, en unas

aberturas (o) previstas en la pared de las coquillas (C). -

6.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
para la fabricacidn de un tipo de elementos tales como bor-
dillos cuya forma geométrica permanece igual pero cuyas di-
menciones de seccidén transversal pueden variar, caracteriza
dos porque las tapas (1) son de un tipo ¥nico y porgue los
tabiques transversales (h) tienen una altura (4) prevista
para la altura méxims (g1) del tipo de elementos a fabricar,
y una separacién (p) determinada por la anchura méxima (21)
del tipo de elementos a fabricar, estando dispuestas las co
quillas (C) para cada tipo de elementos a fabricar con unas

dimensiones de alojamientos (E) diferentes. = = = = - — — =

T.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque las coquillas

(C) estén fijadas de manera desmontable sobre el bastidor (B).
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8.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
para elementos de hormigdn, tales como bordillos y rigolas,
que tienen una forma tal que sea posible introducir en un
molde dispuesto verticalmente un védstago rectilineo, carac-
terizados porque la instalacién comprende un conjunto de per
vibradores (28) correspondiente al mimero de moldes unita-
rios formados por los tabigues (h) de las tapas (L) y los
alojamientos (E) de las coquillas (C), unos medios de regula
cidn (30) de la posicién de estos pervibradores (28) para co
locar cada pervibrador en una posicién determinada con res-
pecto a un molde unitario, y unos medios de desplazamiento
verticales (34) de los pervibradores para introducirlos en

los moldes y para extraerloS. = = — = — = = = = = = = - = ~

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
caracterizados poraque la instalacidén comprende un conjunto
de contramoldes (33) que se acoplan con la forma interior de
las coquillas (C) y unos medios de desplazamiento verticales
(32, 34) de los contramoldes (33) para permitir descenderlos
en los moldes de tal manera Que sea posible crear un espacio

(j) entre la pared interior de la coquilla (C) y el contra-

molde (33). == === === = = = = m - m e mem— =

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porque las paredes de las coquillas (C) son
unas paredes filtrantes, particularmente unas paredes (17a)

perforadas por orificios (17b). = = - = = = = = = = = = - -

11.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei
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vindicaciones anteriores, caracterizados poraque la instala~
cién comprende un dispositivo de alisado de los extremos su
periores de los elementos de hormigén, comprendiendo este
dispositivo de alisado una regla alisadora longitudinal (35)
provista de un vibrador (36), un gato empujador (37) y una
plataforma (41a) de recuperacién del hormigén en exceso, es
tando prevista una segunda regla (41) unida en traslacién a
la regla (35) para introducir en el molde, al principio de
una operacidén de moldeo, el hormigén en exceso de la opera-—

cibn precedente. = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - -«

12.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los me-
dios para asegurar el endurecimiento de los elementos de hor
migén comprenden un tunel (42) aislado térmicamente en el
cual esti prevista una via en dos niveles, que asegura la
conduccién de ida y vuelta de los elementos de hormigén colo
cados sobre las tapas (L), estando previsto un dispositivo
de transferencia (46) en un extremo de la via para hacer ra
sar de un nivel al otro las tapas (L) provistas de los ele-

mentos de hormighn. = = = = = == = - = - - - o - - - -

13.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porque los medios de desmoldeo final y de lim
pieza de las tapas comprenden un carro (48) susceptible de
desplazarse paralelamente a una direcciédn de avance de las
tapas (L), el cual carro comprende unos brazos, provistos de
pestillos (492), para tomar una tapa y desplazarla hacia ade

lante, llevando dicho carro (48) unas piezas (50) suscepti-
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bles de introducirse entre los tabiques () de las tapas (L)
comprendiendo cada pieza (50), sobre sus caras exteriores,
unos medios de limpieza (51, 52) de las paredes interiores
de la tapa (L), estando ademds previsto un carro de evacua-
cidn (54) susceptible de desplazarse transversalmente con
respecto al movimiento de avance de las tapas (L) para la
evacuacién de los elementos de hormigén endurecido. - - - -

14.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porque los medios de reintroduccién compren~
den unas gulas laterales (58a) para las tapas (L) que forman
con unas vigas transversales (57) una plataforma oscilante
montada sobre un tubo (58) soportado de manera rotativa por
unos ejes (59), comprendiendo estos medios de reintroduccién,
ademds, un gato oscilante suspendido (60), que lleva en su
extremo inferior otro gato (61) de eje horizontal orientado
transversalmente con respecto al movimiento de avance de las
tapas (L), siendo este gato de eje horizontal (61) apropiado
para introducirse entre dos tabiques (g) de una tapa, y com-
prendiendo este gato (61) en sus extremos unas placas de ca-
beza (62) apropiadas para ser aplicadas contra dos caras en
frentadas de tabiques (h) al objeto de enganchar la tapa
(L) a1 gato (60)e = = = = = = = o m - m e e e .o m—— =

15.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS INSTALACIONES DE
FABRICACION DE ELEMENTOS DE HORMIGON". = = = = = = = = - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la

presente memoria que consta de treinta y dos hojas foliadas
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