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P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN INSTALACIONES EN CADENA PARA 

IA PRODUCCION DE MANUFACTURADOS PREFABRICADOS PARA CONS­

TRUCCION" a favor de la  firma Licchtenstein E.P.I.M. ETA- 

BLISSEMENT DE PIACEMENTS INMCBILIERS ET MOBIIJERS, re s i­

dente en VADUZ (Liechtenstein).

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invenoión se refiere  a ana in sta la­

ción en cadena para la  producción de manufacturados prefa­

bricados para construcción y en p articu lar de paneles pre­

fabricados del tipo que comprende una línea de moldeo de 

5. los  productos manufacturados, una línea de curado acelera­

do de ta le s  productos manufacturados en tdnel controlado 

térmicamente que se extiende paralelamente a dicha línea 

de curado, flanqueándola, una pluralidad de carros provis­

tos de un plano de moldeo para los productos manufactura­

dos y unidos con una distancia entre s í  a una cadena que 

los arrastra paso a paso progresivamente sobre ca rrile s

10,



que se extia^on a lo l a r g o : d i c h a s  líheas dé moldeo y 

^curado, un g^.po motor pará.el accionamiento de la  c ita -
M  - 'í 1

ĵda cadena y un'á primera estación para la  colocación y la  

^retirada de bloques y piezas de suplemento sobre y de d¿.

- cho plano denlos citados carros, terminando dicha prime"

. ra estación en e l  principio de la  linea de moldeo y en 

e l  fin a l de ia  linea de curado, una segunda estación en 

la  porción*inicial de la  linea de moldeo para la  coloca- 

' ción de armadura en dichos bloques, una central de hoimi- 

10. gonado, colada y vibración de hormigón en dichos bloques

- armados, una tercera estación para la  retirada de los 

productos msmufacturados terminados en dichos carros a 

la  salida del aludido tónel de curado y después de la  

retirada de-ios bloques y un almacén para e l  almacenamien- 

15. to de los productos manufacturados terminados.

Bn particular, la  instalación en cadena a que 

se refiere ría presente invención es del tipo que se dispo- 

ne cerca derjla cantera de construcción a la  que se d esti­

nan los manufacturados prefabricados producidos en dicha 

instalación.

Cuando una cantera de construcción es de dimen­

siones notables, como por ejemplo en e l caso de las  can­

teras paradla construcción de barrios enteros, pueblos o 

ciudades denominadas sa té lites , es indispensable la  ubi­

cación muyfpróxima de una instalación para la  producción 

de manufacturados prefabricados para u tilizació n  en la  

misma cantera, no sólo por la  economía que se puede con­

seguir por lo  que respecta e l  transporte de los prefabri­

cados y a l empleo de mano de obra, sino también porque

QUAUTY



con t a l  ubicación es posible hacer frente inmediatamente 

a las diversas exigencias de la  cantera, que dependen 

evidentemente de factores técnicos más o menos p rev ia i-  

blea y de factores no técnicos e imprevisibles porque 

surgen de situaciones accidentales extremadamente varia­

bles.

La citada ubieación de la  instalación de produc­

ción de manufacturados prefabricados, presupone la  dispo­

nibilidad de una zona de dimensiones adecuadas, teniendo 

en cuenta que, en una instalación de prefabricación, ade­

más de la s  lin eas de moldeo y de curado, existe toda una 

serie de estaciones de trabajo, de hormigonado, de alma­

cenes para los  materiales a u t iliz a r , de ta lle re s  de ma­

nutención, de almacenamiento de lo s  productos terminados 

y, por último, de los servicios lo g ístico s .

De acuerdo con las actuales técnicas de rea liza ­

ción, la s  líneas de moldeo y de curado de una instalación 

en cadena para productos manufacturados prefabricados 

para construcción, se extienden paralelamente y flanqueán­

dose a lo  largo de direcciones rectilín eas y están d is­

puestas de modo que e l  principio de la  lín ea de moldeo y 

e l  f in  de la  lín ea  de curado sean accesibles en una mis­

ma zona de trabajo.

E l desarrollo rectilín eo  de la  instalación im­

p lico , en e l  momento de su puesta en servicio , un grave 

inconveniente técnico. Establecida de hecho la  potencia­

lidad, elevada, que debe tener dicha instalación, resulta  

prefijada automáticamente una dimensión (anchura o longi­

tud) del terreno sobre e l  que se debe levantar la  in sta-
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lación, siendo impuesta la  otra dimensión por e l  conjunto 

de las zonas de trabajo, de los almacenes, de los se rv i­

cios y de la s  obras accesorias necesarias para la  prepa­

ración, la  conducción y e l  abastecimiento de materiales 

de dicha instalación. Debido a la  escasa disponibilidad 

de zonas y a los costes siempre crecientes de las  mismas, 

se presenta con frecuencia e l  caso en e l que e l montaje 

de una instalación de potencialidad prefijada requiere 

e l  s a c r if ic io  de parte de la  zona originariamente d e sti­

nada a las construcciones urbanísticas.. Además, e l  .desa­

rro llo  rectilín eo  de las líneas de producción y curado 

de una instalación de prefabricación de tipo conocido, 

obliga a una instalación de todas las  demás estructuras que 

forman parte de la  instalación de modo esparcido, r e la t i­

vamente desordenado que no permite e l  deseado completo 

aprovechamiento de la  zona destinada a dicha instalación.

E l problema que* tiene planteado la  presente in­

vención es e l  de idear una instalación para la  producción 

de manufacturados prefabricados para construcción que su­

pere los referidos inconvenientes técnicos con relación 

a la s  instalaciones análogas de la  técnica conocida.

Dicho problema se resuelve, según la  invención, 

por e l  hecho de que las lineas de moldeo de los productos 

manufacturados y de curado acelerado en túnel de los mis­

mos, se extienden según un desarrollo curvilíneo' en forma 

de an illo  no cerrado sobre.si mismo que delimita, a l menos 

parcialmente, una zona in terio r accesible desde e l  ex­

te r io r , cuya lín ea  de moldeo de los productos manufactu­

rados se extiende por a l menos un tramo de la  parte ín ter-



na del citado desarrollo curvilíneo, extendiéndose la  

aludida lín ea  de carado de los productos manufacturados 

por a l menos toda la  parte exterior de dicho desarrollo 

curvilíneo.

5. Según otra ca ra cterística  de la  invención, e l

almacén para almacenamiento de lo s  productos manufactura­

dos terminados se extiende con desarrollo curvilíneo para­

lelamente a la  mencionada lín ea de curado acelerad^), fla n ­

queándola por e l  exterior.

lo . Según una tercera característica  de la  presente

invención, las  lín eas de moldeo de lo s  productos manufac­

turados y  de curado acelerado en tónel de los  mismos, se 

extienden en forma de t ir a  de planta esencialmente semi­

circu lar.

15. Las ventajas obtenidas con la  invención, a s í co­

mo otras características de la  misma, se pondrán mayor­

mente de manifiesto mediante la  siguiente descripción de 

un ejemplo de realización  de la  propia invención, con 

referencia a l dibujo adjunto en e l  que se representa es- 

20. quemáticamente en planta una instalación de produoción

de productos manufacturados prefabricados para construc­

ción y , en p articu lar, de paneles prefabricados.

Con referencia a la  figu ra, la  instalación de 

producción de paneles prefabricados comprende una lín ea 

25, - i -  de moldeo de lo s  paneles y una línea -2- de curado

acelerado de dichos paneles en un túnel -3- controlado 

técnicamente, que se extiende paralelamente a la  lin ea  de 

moldeo - 1-, flanqueándola. Más concretamente, dichas l i ­

neas - 1 -  y -2- de moldeo y curado respectivamente de los
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paneles, se extienden a lo largo de un recorrido consti­

tuido por dos tramos semicirculares concéntricos, de los 

cuales e l  intemo está  formado por la  linea de moldeo - 3— 

y por una parte de la  lin ea -2- de curado, en tanto que e l 

tramo extemo está totalmente formado por la  parte restan­

te de la  lin ea  de curado -2-. En dichos tramos semicircu­

lares están dispuestos los ca rr ile s  -4-, -5-; -6 - y  *7- 

sobre los  que se mueve una pluralidad de carros (no v is i ­

bles en la  figura) cada uno de los cuales está provisto de 

un plano -8 - de moldeo. Tales carros están vinculados, 

de modo de por s i  conocido y no representado, distancia­

dos entre s i ,  a una cadena, tampoco representada, que a 

través de un motor y cinematismos de por s i  conocidos, de­

termina su movimiento progresivo paso a paso a lo  largo 

de los  mencionados c a rr ile s .

E l extremo de entrada - la -  de la  lín ea  —1- de 

moldeo de los paneles y e l  extremo contiguo -2a- terminal 

del túnel -3 - de curado, fin alizan  en una zona o área

que se extiende en cabeza respecto a l desarrollo semi­

circu la r  de dichas lineas —1— y -2—. En esta zona -̂ 9— es­

tá  instalada una estación para e l  depósito de bloques y 

piezas de suplemento no representados sobre los planos *8- 

de los carros que in ician  e l  recorrido a lo largo de la  

lin ea  - 1 -  de moldeo y para la  retirada de los bloques por 

los planos -8 - de los  carros que abandonan e l  tánel -3-, 

a si como una estación de pulimento . En la  citada zona -9— 

se ha previsto un depósito de los  bloques y de la s  piezas 

de suplemento, en tanto que para la s  operaciones de su co­

locación y extracción sobre y de lo s  planos -8- de los
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carros se ha previsto o l empleo de una gráa - 10-. Los ca­

r r ile s  - 4-) - 5- ,  -6- y - 7*- se prolongan a través de la  

antedicha zona o área -9-, terminando en una zona o área 

-1 1 -  donde están unidos transversalmente a un trasladador 

- 12-. En esta misma zona está  instalado un puente gráa 

-13-  que re tira  los paneles terminados de los  carros a la  

llegada a l tán el -3- y ios coloca sobre caballetes -14 - 

previamente dispuestos en otra parte de la  misma zona 

-11-.
La lin ea  de moldeo - 1-  comienza con un tramo 

rectilín eo - 15- ,  tangente a l siguiente desarrollo semi­

circu lar, en correspondencia con e l  cual está instalada 

una gráa móvil -16- que coloca armaduras (no representa­

das) en e l  in te rio r  de los bloques sobre los planos -8- 

de los carros. E l tánel -3 - f in a liz a  con un tramo r e c t i l í ­

neo - 17-  tangente al precedente desarrollo semicircular, 

en correspondencia con e l  cual e stá  instalada una central 

de hormigonado constituida por una pluralidad de s ilo s  

-18-  de almacenamiento inerte y de hormigón -19-. E l hor­

migón producido en dicha central se alimenta a chorro a 

través de una bomba -20- y de un conducto -21- e l  in te­

r io r  de los  bloques armados sobre lo s  planos -8- de los 

carros que recorren e l  tramo rectilín eo  -15-  de la  lín ea  

de moldeo y simultáneamente es vibrado. Antes de la  entra­

da en e l  tánel -3 - de curado acelerado, los carros con 

las respectivas capas de hormigón armado dispuestas so­

bre los planos -8- de moldeo, pasan a través de una esta­

ción no representada de acabado, de vibroacabado y de 

limpieza.
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las líneas semicirculares -1-  y -2- de moldeo y 

curado respectivamente de los paneles delimitan con la  zo­

na -9*- dispuesta en cabeza anteriormente citada, una zona 

-22- accesible desde e l  exterior por parte de, por ejem­

plo, autoarticulados -23-. En esta zona -22-, que está 

destinada a la  elaboración del Morro y a l almacenamiento 

del m aterial a incorporar en los chorros de hormigón, 

está dispuesta una grúa -24- g iratoria  sobre ca rrile s  cir^- 

calares -25-, que se u t iliz a  para los servicios de almace­

namiento.

E xterior y concéntricamente a l túnel -3- de cu­

rado acelerado, se extiende un almacén - 26-  para e l  alma­

cenamiento de los paneles terminados que son transportados 

de la  antedicha zona -11-  a través de los autoarticulados 

- 23- . El expresado almacén - 26-  se prolonga hasta cerca 

de la  central de hormigonado.

La instalación de producción de paneles prefabri­

cados para construcción queda competada con una zona - 27-  

destinada a la  revisión, reparación y limpieza de los blo­

ques, prevista junto a la  salida de los carros del túnel 

- 3-  de curado y con una zona - 28-  dispuesta a l lado de la  

zona de recogida de los  paneles terminados, con destino 

a l  t a l le r  de manutención electromecánica. La zona -9 - pa­

ra la  retirada, colocación y depósito de los bloques de 

las piezas de suplemento, se prolonga con una zona -29- 

para un admacén de materiales menudos para prefabricación 

y de recambio, dispuesta a l lado de zonas -30-  y -31- des­

tinadas respectivamente a los servicios lo g ístico s del pe&* 

sonal y a las  oficin as de la  cantera. Por último, una zo-
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na *-32*- de revisión de los paneles terminados, completa 

e l  p e r f i l  en U de la  planta de la  instalación objeto de la  

presente invención. ^

la s  ventajas conseguidas por la  invención son 

evidentes por cuanto se ha descrito e ilustrado. En efecto, 

la  instalación de prefabricación de paneles para construc­

ción de la  presente invención, por la  particular, caracte­

r ís t ic a  extensión curvilínea (semicircular) de .sus .líneas 

de moldeo y curado, se puede re a liza r  sobre un área de me­

nor superficie que la  requerida para la  realización de 

una instalación de la  técnica conocida de igual potencia 

y permite una instalación racional y compacta de la s  es­

tructuras accesorias con to ta l aprovechamiento de la  zona 

disponible.

Otra ventaja la  constituye e l  hecho de que la  

invención permite pasar de una instalación de p oten ciali­

dad prefijada a una instalación de potencialidad mayor, 

simplemente alargando uno u otro o ambos tramos r e c t i l í ­

neos in ic ia le s  -15-  de la  lín ea  de moldeo y terminal - 17-  

de la  lín ea  de curado acelerado.

La invención es susceptible de variaciones y 

modificaciones que quedan dentro del ámbito de la  esencia- 

lidad de l a  propia invención.

REIVINDICACIONES

Descrito e l  objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención la s  siguientes r e i­

vindicaciones, con prioridad de la  so licitu d  de patente 

ita lian a  nS 67678 A/74 del 11 de Marzo de 1974.

1 . Perfeccionamientos en instalaciones en cadena



para la  producción do manufacturados prefabricados para 

construcción, del tipo que comprenden una lin ea de moldeo 

de los  productos manufacturados, una lin ea de curado ace­

lerado de lo s  mismos en un tdnel controlado táimlcamente 

que se extiende paralelamente a dicha linea de curado, 

flanqueándola, una pluralidad de carros provistos de un 

plano de moldeo para los productos manufacturados y uni­

dos con una distancia entre s i  a una cadena que los arras- 

traspaso a paso progresivamente sobre ca rriles  que se ex­

tienden a lo  largo de dichas lineas de moldeo y curado, 

un grupo motor para e l  accionamiento de la  citada cadena, 

una primera estación para la  colocación y retirada de 

bloques y piezas de suplemento sobre y dicho plano de los 

citados carros, cuya primera estación termina en e l  prin­

cipio de la  lín ea  de moldeo y en e l  f in a l de la  lin ea de 

curado, una segunda estación en la  porción in icia l-d e  la  

lin ea de moldeo para la  colocación de armadura en dichos 

bloques, una central de hormigonado, colada y vibración 

de hormigón en dichos bloques armados, una tercera esta­

ción para la  retirada de los productos manufacturados t e r ­

minados de dichos carros a la  salida del aludido tánel 

de curado y  despuás de la  retirada de los bloques y un 

almacón para almacenamiento de los productos manufactura­

dos terminados, caracterizados por e l  hecho de que la s  

líneas (1,2) de moldeo de los productos manufacturados 

y de curado acelerado de los mismos en e l  tánel (3) se 

extiende a lo  laigo  de un desarrollo curvilíneo en an illo  

no cerrado sobre s i  mismo, delimitando, por lo menos par­

cialmente, una zona in te rio r (22) accesible desde e l  ex-
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te r io r , cuya lin ea  (l)  de moldeo de los  productos manufac­

turados se extiende por a l menos un tramo de la  parte in­

terna del citado desarrollo curvilíneo, en tanto que la  

lin ea (2) de curado de los manufacturados se extiende por 

a l menos toda la  parte externa de dicho desarrollo curvi­

líneo.

2. Perfeccionamientos, segdn la  reivindicación 

1, caracterizados por e l  hecho de que e l  almacén (26) de 

almacenamiento de los productos manufacturados terminados 

se extiende con desarrollo curvilíneo paralelamente a di­

cha lín ea  (2) de curado acelerado, flanqueándola exterio r- 

mente.

3. Perfeccionamientos, segdn la s  reivindicacio­

nes 1  y 2 caracterizados ñor e l  hecho de que la s  líneas 

( l ,  2) de moldeo y de curado acelerado respectivamente

de los productos manufacturados en e l  tdnel (3) se extien­

den en forma de t ir a  de planta esencialmente semicircular.

4. Perfeccionamientos, segdn la s  reivindicacio­

nes 1 a 3, caracterizados por e l  hecho de que dicha- zona 

(22) delimitada por e l  desarrollo curvilíneo de la s  l i ­

neas (1,2) de moldeo y curado acelerado está  destinada

a la  elaboración del hierro y a l almacenamiento del mate­

r ia l  a incorporar en los chorros de hormigón.

5. Perfeccionamientos, segdn la  reivindicaciones 

1 a 4, caracterizados por e l  hecho de que dicha primera 

estación para la  colocación y retirada de bloques y p ie­

zas de suplemento sobre y de dichos planos (8) de los c i ­

tados carros está  instalada en una zona (9) que se extien­

de en cabeza con respecto a l desarrollo curvilíneo de la s



lineas (1,2) de moldeo y carado acelerado de los aludidos 

prodactos manufacturados.

6. Perfeccionamientos, segán las  reivindicacio­

nes i  a 5 caracterizados por e l  hocho de qae dicha lín ea 

(l)  de moldeo do los prodaotos manufacturados so extiende 

por un tramo (15) in ic ia l  rectilín eo , tangente a l  sigaien- 

te  desarrollo carvilíneo do la  misma lin ea, en tanto qao 

la  lín ea (2) de carado termina con un tramo rectilín eo 

(17), tangente a l desarrollo carvilíneo precedente de la  

citada lín ea(2).

7. Perfeccionamientos, segán las reivindicacio­

nes 1 a 6, caracterizados por e l  hecho de qae dicha, según-'* 

da estación para la  colocación de armaduras en los citados 

bloques está constituida esencialmente por una grúa (16) 

móvil a lo largo dol tramo rectilín eo  (15) de la  linea ( l)  

de moldeo para los carros, y por e l  hecho de qae la  mencio­

nada contral de hormigonado, colada y vibración de hormi­

gón en los aludidos bloques está instalada en correspon­

dencia con e l  tramo rectilín eo  (17) do la  mencionada l i ­

nca (2) de carado do dichos productos manufacturadas.

8. Perfeccionamientos en instalaciones en cadena
;

para la  producción de manufacturados prefabricados para 

construcción.

Segán se describo y reivindica en la  presente 

memoria doscriptiva qae consta do 12 páginas foliadas y 

o se r ita s  a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a Q

p. a. / /

{/p. A '
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