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MEMORIA DESCRIPTIVA

Lg presente invencién se refiere a un procedi=-
miento y su correspondiente instalacidn para el trata-
miento perfeccionado de bloques poco consistentes, com-
prendiendo la descarga, agarre, elevacidn y transporte
de blogues de materiales poco consistentes, por ejemplo,
varias capas de bloques de hormigén parcialmente endurg
cido'y dispuestas en apilamientos.

La fabricacidén, almacenamiento y transporte de
bloques de hormigén moldeado ha constituido siempre un
diffcil problema, ya que 1los bloques de hormigén moldea-
do, por ejemplo baldosas o Bordillos, se deben desplazar
desde el lugar de su fabricaci6n antes de que estén com-

pletamente duros, lo cual presenta elevados riesgos de
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rotura o bien deben ocupar mucho espacio productivo y

~ademas distorsiqnan el ritmo productivo durante un lar-

go tiempo.

Se han construido mdquinas muy racionales pa= -

ra el moldeo de bloques de hormigén, como por ejempid

mediante pistas de rodillos en naves de moldeo ¢ bien
en cobertizos abiertos (en clima seco incluso al aire
libre) utilizando instalaciones en las que se combinan
mdquinas de moldeo y de descarga, ajustdndose el apara-
to de moldeo por encima y entre las ruedas que se des-
plazan, ajustdndose para moldear y descargar varias ali
neaciones de bloques en la direccidén de los pérticos du
rante cada operécién de moldeo, avanzar y moldear y des
cargar nuevas aliéeaciones, etc. para la formacidn de
una alineapién detbloques moldeados y descargados en la
diréccién de desplazamiento de la mdquina.

Después de cada linea de bloques que se ha com
pletado la mdquina puede desplazarse sobre la misma 1i-
nea nuevamente, si los bloques son apropiados para su
apilamiento, desplazdndose desde donde terminé, o ini=-
ciando su trabajo desde su punto de arranque, es decir,
ademds de moldear y descargar los bloques de hormigdn,
apila a éstos enteramente hasta la parte infgrior de los
pbérticos de moldeo.

Mediante el desplazamiento de vaivén de la méd-
quina sobre los cafriles, por las partes externas de la
linea de produccidn, sus ruedas a un lado o‘a ambos la=-
dos pueden quedar guiadas por carriles especiales desti-

nados a recibir ruedas de acero o de goma,

Hasta la actualidad, por la aplicacién de las
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miquinas llamadas de trabajo rdpido para moldear hormiw-
gén, la descarga de los blogues de hormigén se ha suge-
rido que sea llevada a cabo directamente sobre una base
o piso de hormigdn bien ajustado, almacendndolo para su
fraguado parcial y transportdndolo luego de la manera
tradicionalmente conocida.

Sin embargo, se ha visto que es imposible fa=-
bricar y mantener una plataforma o pisoc en un gran ta=-
ller con la adecuada exactitud para permitir una descar-
ga precisa en bloques o pilas,, daﬁdo como resultado un
considerable desperdicio, paradas operativas, necesidad
adicional de espacio, dificultades en el transporte,
puesto que un bloque compuesto de manera poco exacta no
se puede levantar como un conjunto, sino que se debe to
mar pieza a pieza, o0 incluso se puede llegar a tener que
palear, con el desorden consiguiente y las destrucciones
de piezas consiguientes,

Ademds, esta manera de transporte réquiere'un
tiempo de curado medio bastante largo para evitar una
elevada proporcidn de roturas.

De;pués de esto se sugirid el construir el "pi
so de moldeo" tan exacto como fuera posible y después dis
poner una linea de palets fabricados con exactitud en la
linea de produccién, debajo de los pérticos de la mdqui-
na de moldeo de hormigén. ‘

El resultado de ello fue que los palets de acg
ro se mostraron demasiado voluminosos y pesados y los pa
lets de madera podian funcionar solamente de manera acep
table durante un tiempo limitado, es decir, sin romperse

o deformarse, si se fabricaban de maderas seleccionadas
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y con una preparacidn costosa, suponiendo ademis que no
se tuvieran que mandar a los compradores de bloques de
hormigdn y que no quedardn expuestos excesivamente a la
humedad.

Ademds, la aplicacién de los palets o plata-
formas produjo la desventaja de reducir la cahﬁidad pro-
ductiva de la miquina de moldeo del hormigén,'puesto que

los palets absorben o requieren el espacio equivalente a

una o dos capas de bloques de hormigén en el volumen ge=-.

neral disponible por debajo del pdrtico de la mdquina,
de manera que la miquina o bien requiere unos tiempos de
espera excesivamente largos o tiene que ser desﬁlazada
demasiado a menudé desde una linea de produccién a otra.

Aplican@p midquinas de ese tipo de elevada pro-
duccién el tiempo;de produccidén se reduce de manera tan
importante que resaltan adicionalmente 10s problemas no
solucionados de almacenamiento y transporte.

La presente Patente de Invencién tiene como f£i
nalidad el dar a conocer un procedimiento e instalacidn

para la explotacidn perfeccionada del espacio de fabri=-

cacién y del espacio utilizado para descarga, planta de

transporte y medios de-almacenamiento por cantidad de
produccién, descarga y transporte de bloques de hormi-
gbén, elementos o unidadés-similares, los cuales se api=
lan en lugar de produccién o en las proximidades del mis
mo, prefereniementg pero no exclusivamente para conse-
guir un secado par;ial o un endurecimienteo antes de su
transporte posterior o proceso y que desde alli, sin da-

ﬁos, en forma de bioques o de pilas, se pueden transpor-

tar a un lugar de 3lmacenamiento hasta el embarque ¢ ex=
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peé;cién o bien se puede préceder a su expedicidn inme-
diata. Por dicho término, "expedicidn" o "embarque" se
debe comprender cualquier medio externg de envio de los
bloques a los compradores.

- E1 procedimiento de acuerdo con la presente Pa
tente se caracteriza por los medios especificados en la
reivindicacién 1. |

Se consigue un método efectivo de explotacidn,

desconocido hasta el momento, para la produccidn y des-~-

carga en tiempo y espééib, puesto que los blogues se

'pueden transportar poco tiempo después de su descarga o

apilamiento y a causa de que el apilamiento se puede hz
cer elevado sin riesgo de pérdida o de dafios de los blg
ques de hormigén durante su agarre, elevacidn y trans-
porte al glmacenamiento 0 al transporte y envio exte-
riof. |

Al fabricar bloques de hormigén no es necesa-
rio, por lo tanto, si se utiliza ese procedimiento, el
requerir un fraguado parcial tal como era necesario has
ta el momento, puesto que los bloques de hormigdn reali
zados por este procedimiento durante su descarga, apila
miento y transporte se someten solamente a presidén por
accién de la capa superior de bloques en la pila y los
bloques de hormigén pueden resistir esta presidn después
de un corto tiempo de curado que se consigue dejando que
la méquina vuelva ai punto de inicio cada vez que tiene
que empezar la operacién de moldeo y descarga de una nue
va capa de blogues de hormigén.

Incluso en la separacidén de los blogues de hor

migén de su elemento de soporte en la descarga, los blo-
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ques de hormigén moldeados de ‘modo relativamente recien-
te no se someten a influencias no permisibles tales como
la separacidn, tal como se explicard a continuacidn, pu
diendo tener lugar un suave movimiento por empuje del
bloque de hormigén por encima del elemento de soporte,
el cual es liso y si se desea puede quedar luﬁfificado,
sobre cuyo elemento de soporte es llevada a cabo esta

operacidn por elementos de tope.

Ademds, es importante el hecho de que por este.

procedimiento se consigue la posibilidad de mandar los
blogues de hormigdn de una manera muy simple a los usua-
rios, en bloques compuestos que se pueden comprébar fa-
cilmente en cuantoc a cantidad de piezas y defectos.

El procedimiento de acuerdoc con ia presente
Invencidén se explica de manera conveniente en la reivin-
dicacién 2.

Mediante este procedimiento se consigue una
economia de espacio adicional para la misma cantidad de
produccidn o bien se puede aumentar la cantidad de pro-

duccidn en un volumen dado o puesto que se pueden si-

-tuar una serie de lineas de produccidn paralelas muy

préximas entre si. IR

Por los medios especificados en la reivindica—

cién 3 se puede conseguir una funcidén de transporte'espg
cialmente interesante y repetitiva, lo cual contribuye
de la mejor manera posible a explotar sin deéperdicio

de tiempo el aparato de transporte y de manera ininte-
rrumpida para el proceso de trabajo, incluyendo una bﬁe-
na explotacidn de los elémentos de soporte necesarios y

una utilizacidén mds frecuente de los espacios de descar=-

N o
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"8i los elementos de soporte mencionados en la

reivindicacién & se disponen préximos entre si, los re-
fundidos del piso se pueden utilizar como canales de dis
tribuciéq de vapor para el fraguado por accidn térmica

de los blogues de hormigén descargados. Si dichos elemen-
tos se disponen lo més‘ﬁréximos posibles entre si, los
}efundidos pueden, si es necesario,'ser utilizados como
pasos de vapor con escape de vapor en los intersticios

o como desaglles para el agua rociada sobre los blogues
de hormigén para impedir el secado dé estos durante su
primer curado.

Las instalaciones para utilizar en este proce-.
dimiento de acuerdo con la Invencidén se caracterizan por
el hecho dg que comprenden los medios especificados en
la reivindicacién 5.

Ademds de las ventajas ya mencionadas se hace
posible por este procedimiento el aplicar un equipo sim-
ple y sin desperdicio de tiempo y con un pequefio porcen-
taje de roturas en la descarga, el cual tiene lugar de
manera que ¢s fdcil de comprobar las agrupaciones de blo
ques previamente dispuestas:

" Los canales paralelos dirigidos hacia arriba
existentes en el piso, en conexidn con elementos de sopor
te rigidos, por ejemplo, hacen que se pueda utilizar de
manera sencilla una horquilla elevadora mecédnica en la
linea de produccién, posibilitando ademds la elevacidn
de los elementos de soporte debidamente cargados sobre
las horquillas. '

Los elementos rigidos de soporte se pueden rea
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lizar tal como se ha dicho antes mediante placas de ace-
ro de 10 mm., por ejemplo aceros de baja aleacién poco
oxidables, pero estos pueden también realizarse en forma
de placas compuestas que consisten en placas de hormigdn
armado y.cubiertas en su cara superior por medio de una
placa de proteccidén con anélajes moldeados en la placa,
por ejemplo una placa de acero inoxidable de 1 mm.

En el punto de descarga la separacién de los
bloques de hormigén de los elementos de soporte corres-
pondientes puede tener lugar, tal como se ha dicho an-
tes, por medio de una suave accidén de empuje o pPoOr unos
elementos de desb}azamiento y/o de tope los cuales ac-
tuan de manera uniforme sobre todo el conjunto de blo-
ques de hormigén ; bien sobre el elemento de soporte.

Puesto que el lugar de descarga sin embargo,
es un sitio fijo en el que se puede utilizar utiles muy
resistentes de descarga y puesto que los blogues de hor
migdén llegan de manera bien ordenada y parcialmente en-
durecidos, el conjunto de los bloques de hormigén s5¢ pue
de separar de sus elementos de soporte agarrando el con-
junto de dichos blogues de hormigén con unos elementos
de agarre por pinchado dé tipo resistente, levantando
los blogues en grado suficiente para que los elementos
de soporte se puedan desplazar detrds sin impedimento de
debajo de los conjuntos de bloque de hormigén y consi- )
guientemente se pueda descender el conjunto de blogues
de hormigén sobre los elementos receptores situados en
el puntoc de descarga. Incluso en el beor de los casos,
si los elementos de agarre no son capaces de transportar

o llevar el conjunto de blogues de hormigén, no ocurrird
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accidente alguno puesto que el conjunto de bloques de
hormigdén necesita ser levantado solamente unos pocos mi-~
l{metros paré perder el contacto con el elemento de so-
pofte, mientras que en la operacidn de agarre y eleva-—
cién en la linea de produccién, el conjunto de bloques
de hormigén se tenia que levantar mucho mds .arriba y se
tenia que desplazar a una cierta distaﬁcia, lo cual no
es necesario de acuerdo con los medios que se dan a co-
nocer en la reivindicacién 5 y finalmente, es casi ine=~
vitable que tengan lugar inconvenientes en el material

de elevacidn, que se encontrard en la trayectoria de re

corrido para el resto del proceso de fabricacidn.

Disponiendo las instalaciones tal como se in-

‘dica en la reivindicacidén 6, se consigue un tratamiento

especialmente suave de los bloques de hormigén o simila
res'al distribuirse de modo uniforme la presidén de los
elementos de embridado o agarre sobre una superficie
grande. Las capas inferiores de acuerdo con la fabrica-
cién preferente anteriormente descrita de blogues de hor
migén, serdn las Ultimas en su fraguado y por lo tanto
podrén resistir el agarre de los elementos de embridado
y por lo tanto serd en muchos casos suficiente el agarra
do de dichos elementos, 0 sea los inferiores de una pi-
la. Los elementos de embridado ¢ de agarre pueden ser
elementos de pinzado por, ejemplo placas de embridado ver
ticales de accionamiento hidrdulico o neumdtico, tales
como dispositivos de prensa o Junta articulada u otros
disposiﬁivos_conocidos y el pinzado de los conjuntos de
blogues de hormigén puede tener lugar por ambos lados o

sl es necesario, por cuatro lados.
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Por medio de la reivindicacidén 7 se consigue
la mayor velocidad posible compatible con la -suficiente
seguridad contra los errores manuales, gque podrian re-
sultar en la destruccidn de una parte de los blocues de
hormigdn por funcionamiento incorrecto de los elementos
de embridado’ppr los elementos de elevacidén o por los
eiémentos que sirven para hacer descender o para bajar
les blogues.,

En la reivindicacidn 8 se describe la forma de
ajustar los elementos receptores del aimacén 0 zona de
descarga para conéeguir la descarga més fdcil posible de
un elemento de soporte cargado sobre dichos elementos re
ceptores por medié, por ejemplo, de una horquilla eleva=
dora usual. ;

En vez de hacer desplazar una carretilla eleva

dora u otro aparato dotado de ruedas hasta el lugar de

"almacenamiento, lugar final de fraguado, lugar de envio,

etc., podria ser ventajoso en distancias largas él uti-
lizar como elemento receptor de la zona de descarga una
cinta transpdrtadora, un transportador de rodillos o una
unidad o dispositivo transportador continuo similar, pa-
ra que el transportador con ruedas tenga solamente que
desplazarse en un recorrido comparativamente corto y por
lo tanto, se pueda explothr de manera muy intensa,

En la reivindicacidén 9 se indican los medios
necesariés y suficientes parad una forma particularmente
simple de ejecucidn de la Ultima parte del transporte in
terno incluyendo el envio.

Si se utiliza el endurecimiento por vapor o por

rociado de bloques fraguados de hormigén, las instalacio

vt e g o
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nes se disponen de manera conveniente tal como se descri
be en la reivindicacién 10,

Al endﬁrecer mediante vapor es conveniente co-
nectar los caudales directamente a una fuente de suminig
tro de vapor y utilizar dichos canales para la distribu-
cién del vapor, utilizando los mencionados canales como
evacuacidén del condensado.

Los medios indicados en la reivindicacién 11
facilitan la aplicacién de los canales como distribuido-
res de vapor, consiguiendo un pi§o enteramente regular en
la lfnea o zona de‘produccién.

Si se aplica o utiliza una carretilla elevadora
de horquilla o elemento similar como aparato de transpor
te sobre ruedas, este se utiliza para la disposicién de '
elementos vacios sobre el piso de la zona de produccidn

y para la disposicidn de dichos elementos de produccién

‘en sus puntos o zonas de situacidn finales.

Para facilitar una disposicién guiada a mano de
los elementos de soporte tanto como sea posible vy simul=-
tdneamente conseguir una disposicidn en el piso tan exac
ta como sea posible, las instalaciones estén realizadas
de manera mds conveniente y tal como se describe en las
reivindicaciones 12 y 13, indicando de manera expresa en
la reivindicacidn 13 que a pesar del hecho de que laos
elementos de tope no sobresalen hacla el interior de. los
intersticios sino que encajan con unas aberturas alarga-
das situadas a cierta distancia desde los bordes delante
ros de los elementos de soporte, no se necesita ninguna
guia exacta en direccidn lateral.

El suministro de dichos elementos de soporte
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puede realizarse, de acuerdo con este Modelo de Utili-
dad, de tal manera que uno de dichos elementos es trans-
portado mediante la carretilla a las proximidades del
punto destinado para dicho elemento de soporte, hacien-
do descender la horquilla de la carretilla hacia el intg
rior de unos canales abiertos del piso hasta que dicho
elemento de soporte queda aproximadamente a ras del piso,
desplazando la carretilla hacia adelante, hasta gue los
refundidos de dicho elemento o los orificios del mismo
quedan situados unos pocos centimetros mds adelante de
los vdstagos salientes hacia arriba, que funcibnan como
elementos de tope, haciendo inclinar la horguilla de la
carretilla hacia adelante hasta que la ﬁarte central del
elemento de soporte descansa contra el piso o que la ca-
ra inferior del elemento de soporte descanse sobre los
vdstagos mencionados, con lo que la carretilla es despla
zada generalmente hacia atrds lentamente hasta que los
vdstagos deslizan hasta el interior de los refundidos de
la cara inferior del elemento de soporte. Si el elemento
de soporte descansa algo en falso en direccién lateral en
relacidén con el canal de la linea de produccidn, enton-
ces no seria dificil desplazar el elemento de soporte
por medio de la carretilla en la cuantia de los pocos mi
limetros en cuestién.

Al desgastarse los védstagos o averiarse a 10
largo del tiempo, éstos serdn poco exactos o ineficaces,
siendo conveniente utilizar vdstagos intercambiables tal
como se describen en la reivindicacién 14.

Para conseguir una colocacién exacta de 1os

vdstagos mencionados, puede ser conveniente llevar a ca=-

.

—yr
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bo Qicho acoplamiento tal como se indica en la reivindie
cacién 15, de acuerdo con la cual los vdstagos del tipo
1llamado "STAR" se disparan al piso de hormigén de fragua
do rdpido. Estos védstagos unidos por proyeccién pueden
constituir completamente los vdstagos mencionados o pue-
den constituir solamente la parte inferior embebida en
el hormigén de dichos véstagbs.

Se faciiita ademds el encaje rdpido y exacto
de los elementos de soporte con los vdstagos por medio de
vdstagos tal como se mencionan en la reivindicacidn 16,
mejorandp esto por medio de las reivindicaciones 17 y 18.
Los medics mencionados en las reivindicaciones 14, 16 y
18 para la colocacidén rdpida y segura de los vastagos o
bien de la parte inferior de los mismos contribuye tam-
bién al mantenimiento de la exactitud a largo plazo.

Las instalaciones pueden comprender por ejem-
plo en la estacidén de descarga, unos elementos de limpie
za, por ejemplo unos cepillos cilindricos rotativos se-
cos o himedos y elementos de impregnacidn, aceitado o

de proteccidn contra la oxidacidn, estando todo ello si-

" tuado en las proximidades de la estacidn de descarga, de

manera que los elementos de soporte en la disposicidn

en el suelo se encuentran completamente limpios y resgu-~
lares y si se desea, protegidos contra la oxidacidn y do
tados de una ldmina antifriccidn para facilitar la sepa~—
racién de un conjunto de bloques de hormigdn en su ele-
mento de soporte, La limpieza puede tener lugar con la
ayuda de cepillos de acero y se puede utilizar como 1i-
quido de impregnacidén un aceite relativamente barato,

tal como un aceite saponificado o emulsificado en a;uz.
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Para su mejor comprensidn se adjuntan, a titu-
lo de eJjemplo, unos dibujos explicativos de la presente
invencidn.

La figura 1 muestra una seccidn vertical de
una linea de descarga de produccién y apilamiento con
designacidn esquemdtica de los detalles mds importantes
de la invencidn.

La figura 2 es una vista longitudinal corres-
pondiente a la figura 1, parcialmente en seccidn, omitien
do ciertos detalles y afiadiendo otros.

La figura 3 muestra una estacién de descarga y
las caracteristicas principales de su aplicacién.

Una mdquina para el moldeo de bloques de hormi
gén I equipada con un cierto nimeroc de ruedas =-2-, con
ruedas macizas en un lado y con un cierto nimero de rue-
das -3~ con una ranura de guia ~4- en el otro lado para
desplazarse sobre carriles embebidos en el piso -5- y
-6~, El carril -5- estd dotado de una superficie de gufa
plana para las ruedas -2-, mientras que el carril -6-, a
lo largo de su eje, estd dotado de un &ngulo soldado de
acero de la misma calidad ~7- cuyos lados o pletinas es-
tdn encarados con sus bordes:contra el carril -6- de ma-
nera que dicho dngulo sirve como gufa para la ranura =i-
de las ruedas =3-,

Las ruedas -2- y ~3- estdn soportadas por me-
dio de cojinetes en las horquillas -8- y -9-, las cuales
sirven con sus paréeé superiores como miembros o piezas
laterales de la miquina I. Dichas horquillas -8- y ~9-
estdn conectadas por sus partes altas con un travesafio

~10~, comprendiendg unas piezas moldeadas no mostradas

O i
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en los dibujos, dispositivos cargadores, partes o zonas
inferiores retrdctiles para los moldes, elementos de vi-
bracién, elementos de compresidn, elementos elevadores y
de descenso de los moldes y asimismo elementos para la
extrusidén de blogues de hormigdén de fraguado répido.

En la figura 1 se indica con una linea de pun-
to y raya un bloque o pila II de piezas de hormigdn, mol
deadas y descargadas por la mdquina I. lLa capa inferior
de blogques -12- de hormigdén ha sido descargada directa-—
mente sobre la parte superior de una placa =13~ de 10 mm
de grueso, de acero, que tiene una pequefia abertura en
la direccidn lateral, extendiéndose desde el carreife -5~
hasta el carrete -6-. La placa -13- de acero estd situa-
da en la parte alta de una base o fundacién rigida y
bien asentgda realizada como una placa -1l4- de hormigdn
tan‘horizontal como sea posible y regular ¢ uniforme al
méximo asimismo posible. '

Cuando la mdquina I ha descargado una primera
capa de bloques de hormigén -12-, directamente sobre las
placas de acero -=13- en la direccién completa del despla
zamicnto de la mdquina, se reajusta para deécargar una
segunda capa de blogues de hormigén -~15-. De acuerdo con
ello la miquina vuelve a su punto de inicio y luego em~
pieza a moldear y descargar la mencionada segunda capa
de bloques de hormigdén =l5-,

Este proceso continda hasta gue la mdquina ha
moldeado y descargado una capa superior de bloques de hor
migén =16~ sobre la cual puede desplazarse libremente la
viga transversal -10- y los elementos de moldeo (no mos=-

trados en el dibujo), que se prolongan hacia abajo desde
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dicha viga.

Al quedar adaptada la mdquina mencionada para
moldeo de blogues de hormigdn para desplazarse en vaivén
repetidamente sobre la fundacién o base de la linea de
produccidén para descargar una capa después de otra de
bloques recien moldeados de hormigén, es importante que
el desplazamiento permanezca exactamente al mismo nivel
de altura, puesto que de otra manera se dafiaria un gran
nUmero de piezas de hormigén durante la descarga de di-
cha mdquina.

Para salvaguarda contra los problemas o incon-

venientes de este tipo, las mencionadas instalaciones eg

tdn dispuestas preferentemente de manera tal que la base
~l4~ conste en si misma de elementos de construccién in-
mediatamente adyaqentes y en conexién rigida con dicha
base para cargas ﬁesadas, estando dotada de carriles =5-
y -6- embebidos en el piso y paralelos a los canales -20-
y =-21- (que se describen mds adelante), preferentemente
un carril a cada lado se encuentra cerca de los bordes
externos de las placas de acero -13-.

La mdquina I podrfa, por ejemplo, esperar has-
ta que el conjunto de bloques de hormigdén sea desplaza=-
do sobre las placas de acero -13- tal como se explicard
mds adelante, en lo que sigue. En vez de ello, la miqui-
na de moldeo, que es costosa, se puede explotar mds in=-
tensamente al despiagarla mis alld del extremo o final
de la linea de bloéues de hormigdén moldeados y descaréé~
dos, soportédndola desplazando transversalmente las rue-
das para que se deéplace transversalmente hasta que coin

cida con otra linea de moldeo a la derecha o & la izquier

4
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~da de la linea que se ha acabado de llenar,

Una horquilla elevadora 417—, dotada de hor-
quillas -18~ y -~19-, quita el conjunto de blogues de hor
migén ~1l- descargado sobre las placas de acero -13- uno
a uno de la siguiente~manera:

La carretilla es desplazada hacia un conjunto

de blogues de hormigén -1l- que se debe desplazar y las

“horquillas -18- y -19~ se hacen descender hasta los cana

les longitudinales ~20- y .-21- del piso -1l4- de hormigén.
Las horquillas se pueden insertar ahora completamente ba
Jjo las placas de acero -~13-, Cuando la parte vertical de
las horquillas =-22- hace tope contra el borde transver-
sal -23-~ de la placa de acero -13- en cuestién, las hor-
quillas =18~ y <19~ se elevan tanto que las horquillas
pasan por'la parte alta del piso =l4- libremente y asi-
mismo ccon respecto a las placas de acero -13- descarga-
das sobre la misma, con un margen o seguridad determina-
da. La carretilla es shora desplazada hacia atrds con
dicha placa de acero =13~ y dicho conjunto de bloques de
hormigén -l1l-, si es conveniente, a lo largo de toda la
longitud de la linea de descarga (previamente ya libera-
da de los conjuntos de blogues =ll-) a la posterior de
dicha carretilla o en cualquier caso dicha carretilla es
desplazada a una posicidén en la que los canales =-20-,
-21-, se cubren por una placa de acero vacia =13~ y con
suficiente espacio para girar en las proximidades de di~
cha placa vacia de acero para girar la carretilla a efec
tos de su desplazamiento continuado.

A continuacidn, la carretilla se desplaza con

la plancha de acerc -13~ levantada y un conjunto -~ll-
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de blogues de hormigén dispuesto sobre ella hasta una

_estacién de descarga (figura 3). Dicha estacién de des-

carga comprende un transpo;@gdor ~25~ de rodilloé; unos -

montantes -24-, unos palets =-26- sobre el transportador

de rodillos y unos elementos de pinéado -27=.

Los elementos de pinzado -27-, de los cuales
solamente se representa uno en la pa?te posterior de la
figura 3, se pueden levantar de acuerdo con las técni-
cas conocidas y se pueden bajar como se ha sugerido me-
diante la flecha @oble -28-~ y pueden, en su posicidn més
baja (es decir hag¢iendo tope contra la placa de acero
-13= que en la fiéura 3 se acaba de descargar Jjuntamente
con su correspondiente conjunto de bloques de hormigén
~1l- sobre un palét o plataforma -26- sobre el transpor-
tador de rodilles -25-), ser comprimidos uno contra otro
por‘mediOS tradicionales y de acuerdo con ello se impul-
san vigorosamente contra la capa inferior de bloques de
hormigén en el conjunto de bloques -~ll-. El dispositivo
de elevacidén dotado de placas de compresidn -27- y el

conjunto de blogues de hormigdn -ll- pinzados en la par-

te baja es levantado desde la plancha de acero -13- sola '

mente en unos pocos milimetros, con lo que la carretilla.
de horquilla elevadora -17- es desplazada hacia atrds ha
cia la posicidén mostrada a la izquierda de la figura 3,
pero en este caso sin la carga de cualquier conjunto o
grupo de blogques ~1l-~ y llevando solamente una plancha

de acero =l13-, En su desplazamiento en retrbceso, la plan
cha de acero =13~ se puede limpiar como anteriormente se
ha mencionado y si se requiere, se puede aceitar o engra

gar, o bien puede ser impregnada con lubricantes u otras

et 4 o ¢y S s e ate
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sustancias de proteccidén contra la corrosidn.

El dispositivo elevador dotado de las placas
de pinzado -27- es desplazado hacia abajo a continuacidén
hasta que el conjunto -1l- queda soportado de manera di-
recta por el palet o plataforma -26-, después de lo cual
el efecto de prensado de las placas o blogues de pinzado
cesa de manera automdtica, de manera que el palet -26-,
tal como se ha indicado por las flechas -29«, se puede
desplazar hacia la derecha hasta una posicidén tal como
la que se ha mostrado en el lado derecho de la figura 3,
desde la cual el palet -26- con el conjunto de bloques
de hormigdn -ll- se puede desplazar a una plataforma de
almacenaniento, carga, descarga, etc,

Mientras tanto la carretilla elevadora de hor=-

quilla -17- gira separdndose de la estacidn de descarga

"y se desplaza en retroceso hacia la linea o zona de des-

carga con su plancha de acero ~-13- vacia y si es necesa-
rio, convenientemente limpia y lubricada. Er esta linea
de descarga (ver figura 2) se encontrardn en estas cir-
cunstancias dos espacios o zonhas abilertas, es decir, es-
pacios no cubiertos por las planchas de acero =l13-, De
manera consiguiente, la carretilla se desplaza hacia de-
lante hasta que los elementos de tope, no mostrados en
el dibujo, existentes en la plancha de acero, se prolone-
gan o sobresalen en una pequeﬁa_proporcién en la parte
frontal de los correspondientes vdstagos de tope por en-
cima de la placa o base de hormigén -l4- (no mostrados
tampoco en el dibujo) y a continuacidén las horquillas
~18- y ~19~ son desplazadas hacia abajo en_proporcién su

ficiente para que queden introducidas o hundidas parcial
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megte en el interior de los canales -20- y -21- y como
consecuencia las horquillas estdn realizadas de manera
que tengan una cierta pendiente hacia adelante. Uespués
de que la carretilla se ha desplazado hacia atrds, los
topes existentes en las planchas de acero encajan con
los vdstagos que sobresalen del piso y a continuaciéﬁ
las horquillas -~18- y'—19- pueden, por el continuado mo-
vimiento hacia atrds de la carretilla elevadora de hor=-
quilla ~17-, ser ?mpujados para que queden completamen—.

te libres con reSbectd'a la plancha de acero -13-, pu-

‘diendo ser levantados los elementos de horquilla si.es

necesario de manera ligera en la Ultima parte de dicho
movimiento o recogrido para gue sus superficies inferio-
res no establezcaﬁ contacto o no rocen con excesiva fric
cién contpa la suﬁerficie superior de la plancha de ace
ro ;13~ previamente descargada y vacia, situada detrds
de dichos elementos de horquilla.

A continuacién, los elementos de horquilla
=18~ y -19- son levantados sustancialmente para que que-
den libres de las superficies del piso y de manera que
dichas planchas de acero -l13-, que puedan haber sido di§'
puestas ya con anterioridad, después de que la carreti-
1la elevadora de horquilla «17- es desplazada hacia de-
lante en proporcién suficiente (ver figura 2) que las
horquillas o elementos de horgquilla se pueden hacer des-
cender hacla el "espacio abierto" -30- que queda .encima )
de los canales «20~ y =21-., Los elementos de horquilla
se hacen descender hacia abajo hacia el interior de di- :
chos canales y la carretilla se desplaza hacia delante

hasta que toda la longitud de las horquillas se encuen-
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que viene a continuacidn. Dicha plancha -13- es levanta-
da y desplazada hacia atréas, etc., tal como se ha des~
crito antes, hasta que toda la serie de conjuntos de pie
zas ~1l- quedan eliminados o desplazados en la linea de
descarga.
‘ Para facilitar el guiado de la carretillz ele~-
vadora de manera que los elementos de horquilla ~i€-.y
~19=- alcancen una posicidn exactamente en la mitad de
los canales =20~ y ~21-~, puede ser ventajoso o preferi-
ble el escoger las medidas o batalla de la carretilla
elevadora de forma que corresponde a la posicién de las
horquillas o elementos de horquilla de la carretilla y
1oé»canales de manera tal que una de las rueaas de goma
de la carretilla -31- (extremo derecho de la figura 1)
puede quedar guiada contra el dngulo -7- del carril -5-.

“En la descripcidén anterior se hace referencia
especial a los conjuntos =1l- déscribiéndolos en el sen-
tido de que tienen partes superiores regulares y lisas y
partes inferiores que consisten en un gran nidmero de blo
ques de hormigén de dimensiones mds bien reducidas.,

Sin embargo, en el caso en que se.moldeen blo
-ques de hormigén de cilerta longitud los cuales se deban
depositar en funcién de bordillos que pueden comprender
incluso un borde curvado en sus lados superiores, puede
ser ventajoso el moldeaplos y depositarlos de manera di-
recta dobre la base o0 piso -l4- sin ninguna plancha de
acero =13~ en funciones intermediarias y después, por ne
dio de la carretilla elevadofa de horquilla, empujar en

un conjunto la mayor cantidad posible de dichos blocues
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_dan transportar, desplazando a continuacién dichos blo-

ques hasta la funcidn de descarga y luego regreééf, si="

guiendo dicho proceso de manera indefinida.

Alterna}ivamente, se podfia por medio de la ca
rretilla elevadora de horquilla, efectuar el apilamiento
de un nimerc de bloques de hormigén tan elevado como fug
ra posible, uno encima de otro, hasta el punto que permi
tiera la capacida@ de transporte de la carretilla eleVva-
dora de horquilla; desplazando a continuacién las pilas,
regresando y sigu;endo en el mismo proceso repetitivo.

Asimismé es posible sin embargo, con o sin la
utilizacidén de laé planchas de soporte -13-, el despla-
zar o mover las piezas de bordillo depositadas sobre los
canales -20- y ~21- de otra manera diferente a la descri
ta. Después d; qu; la miquina ha efectuado el moldeo y
ha depositado una capa inferior de elementos de bordillo,
se dispone un ciefto nimero de elementos de bordillo
transversalmente (es decir segin la longitud de los ca-
nalés -20- y -21-) en un nﬁméro de dos o superior de ali
neaciones rigidas, con 1o que se puede depositar una se-
gunda capa de elementos de bordi;lo con sus caras infe-—
riores lisas descansando contra dichos soportes. Conti-
nuando de esta manera hasta se ha alcanzado la mdxima ca
pacidad portadora de la cafretilla transportadora de hor
quilla, después de lo cual los elementos del bordillo
que se han depositado se pueden desplazar pbr medio de
dicha carretilla, pila a pila, sustancialmente de la mis
ma manera que anteriormente se ha descrito en cuanto a

la eliminacidén o desplazamiento de bloques de hormigén
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de éoca longitud.

Los canales abiertos hacia arriba se pueden
utilizar como receptdculos para la incorporacién de agua,
por ejemplo, disponiendo dichos canales”sin ninguna in-
clinacién a efectos de drenaje o con una salida de cie-~
rre y tapando el conjunto de blogues de hormigén realiza
dos en la fabricacidén de los mismos con unas ldminas u
hojas estancas al vapor de agua, vertiendo a continua-
cidén agua en dichos canales. El calor del proceso de fra
guado proporcionard una fuerte evaporacidn, de manera
tal que el espacio situado debajo de las laminas u hojas
estancas al vapor de agua alcanzard pronto una humedad
préxima a la de saturacién a efectos de conseguir un en-
durecimiento satisfactorio y rapido.

‘Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
quevla esencia‘del procedimiegto descrito, sera variable
a los efectos de la actual Patente.

NOT A,

Se reivindica como objeto de esta Patente de In
veneidn: ‘

l.- Procedimiento y su correspondiente instala
¢ién para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, por ejemplo en un cierto nimero de capas
apiladas de bloques de hormigén parcialmente fraguado,
caracterizado por la dispdsicién de un nimero de ldmi-
nas o placas de superficie regular y rigidas, por ejem-
plo planchas de acero de 10 mm, de grosor, sobre super-
ficies rigidés de soporte, sustancialmente de superficie
regular y preferentemente de grandes dimensiones y de ti

po continuo aproximadamente horizontales, por ejemplo un
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piso de hormigdén de superficie regular y que los bloques-

se depositan sobre un cierto nimeros de laminas de sopor

te o0 planchas en una o varias capas, de manera que o

bien quedan dispuestos, Jjuntos unos a otros, blogue con-

tra bloque, en un punto ipmediéto a la descarga o salida
0 se empujan hasta posiciones muy préximas entre si, pre
ferentemente antes del inicio del transporte y de manera
que los bloques depositados sobre una ldmina de soporte
o plancha y, si es conveniente, los blogues apiladbs,
son agarrados, levantados y transportados por un apara-
to de transporte gue tiene unas vigas de elevacidn sus-
tahcialmente horizontales u horquillas de elevacién, las
cuales se deben impulsar hacia el interior de refundidos
de la base situados debajo de la lémina o plancha de so-

porte en posiciones favorables con respecto al soporte

,de ia ldmina o plancha, es decir, de manera que la mayor

flexidn de dichas piezas o partes de la ldmina o plan-
cha entre las horquillas sea aproximadamente tan grande
como la flexidn de dichas piezas en el exterior de las
horquillas y de manera que el aparato de transporte depo
site al conjunto de bloques de hormigdén, que descansan
sobre una placa de soporte o ldmina, en un punto de des-
carga apropiado a dicha finalidad, después de lo cual di
cha ldmina o plancha de soporte es soltada o liberada
del conjunto de elementos de hormigén y preferentemente
inmediatamente y por me@io del mismo aparato transporta-
dor, es transportada a la misma u otra estacidén de des~
carga para su util;zacién posterior,

2.- Procedimiento y su correspondiente instala

cién para el tratamiento perfeccionado de bloques poco

b s ek e —
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consistentes, @e acuerdo con la reivindicacidén 1, carac—
terizado porque las ldminas de soporte o planchas quedan
dispuestas en linea, de manera tal que el aparato de
transporte puede tener acceso a la linea o lineas de 1lé-
mihas de soporte, portadoras de conjuntos de blogues de
hormigdn y empujar con sus horquillas de elevacién hacia
la direccidn longitudinal de la linea, por debajo de una
primera ldmina de soporte o plancha, por ejemplo por me-
dio de las lineas de planchas o ldminas de soporte enca-
radas a una puerta basculante hacia afuera desde un ta-
ller o manteniendo un espacio abierto entre la Ultima
plancha o ldmina de soporte y el extremo de dicho taller,
o manteniendo unos espaclos abiertos en la linea para sgo
portar las planchas o ldminas.

3.~ Procedimiento y su correspondiente instala
ciéﬁ para el tratamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, segun la reivindicacidn 2, caracterizado
por el hecho de que el aparato de transporte recoge una
primera lédmina accesible de soporte o plancha portadora
de un conjunto de bloques de hormigén y regresa con una
lémina o plancha vacia, preferentemente la que se ha aca
bado de descargar de bloques de hormigdn y sitda esta 14
mina o plancha de soporte en la misma o en otra linea de
plezas depositadas, pero de forma tal que el aparato de
transporte pueda desplazarse libremente hacia arriba y
empujar sus horquillas por debajo de la préxima lédmina
de soporte con un conjunto de piezas de hormigdn en la
linea, transportarla y entregaria en el lugar adecuado,
volver nuevamente con una plancha ¢ placa de soporte gue

es dispuesta a una cierta disbancia de una tercera plan-
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cha o chapa portadora de un conjunto de bloques de hormi
gén y as{ sucesivamente hasta que las ldminas de soporte
o planchas de soporte de toda la linea se han vaciado de
los conjuntos de elementos de hormigdén que soportan y se
disponen nuevamente en la linea para su posterior utiliza
¢idén para depositar conjuntos de elementos de hormigén -
en bloque sobre las piénchas o placas de soporte.

4,~ Procedimiento y su correspondiente instala
cién para el tratamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, de acuerdo con la reivindicacién 1, o cual
gquier otra de las reivindicaciones énteriores, caracterl
zado por el hecho de que las planchas ¢ placas de sopor—
te linea por linea, se disponen Jjuntas o casi juntas en-
tre s en la direccidén longitudinal de dichas lineas.

5.~ Procedimiento y su correspondiente instala
cién para el tratamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, caracterizado porque la instalacién com-
prende: una base esencialmente regular, lisa y dotada de
buenas fundaciones, como por ejemplo una base rigida y
lisa de hormigén, un aparato de elevacidén y transporte,
por ejJemplo una carretilla elevadora de horquilla y un
nimero determinado de canales paralelos dirigidos hacia
arriba en la base en direccidn longitudinal en las lineaé
de depdsito o descarga y con distancias mituas que co-
rresponden a las distancias normalizadas entre las hor-
quillas de elevacién de un aparato transportador y un
cierto nimero de ldminas o planchas rigidas de soporte y
una estacidn de descarga con elementos para separar un
conjunto de piezas de hormigdn de su correspondiente lé-

mina o plancha de soporte, por ejemplo elementos para em
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pujar, pinzar, elevar y desplazar, que funcionan sobre
el conjunto de piezas de hormigdn y/o chapas de acero,
si es necesario, en cooperacidn con elementos de tope.
6. Précedimiento y su correspondiente instala
5, c¢ién para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, seguin la reivindicacidn 5, caracterizado
porqué la instalacidn comprende una estacién de descarga
con elementos sustancialmente regulares, verticgles, de
pinzado, gue preferentemente estdn recubiertos por una
10. capa eldstica de goma y que son apropiados para compri-
mif con una considerable potencia en una direccidén hori-
zontal contra un conjunto o por lo menos,'contra la capa
inferior de una pila de blogues.
7.= Procedimiento y su correspondiente instala
15. cién para gl tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacidn 6, caracterizado
porque las planchas de pinzado son apropiadas para ele-—
_var el conjunto de elementos en una cierta proporcidn,
mientras la plancha o 1dmind de soporte es quitada y des
20. cendiendo después al conjunto mencionado de piezas hacia
una estacidén de descarga, preferentemente de manera que
la fuerza de embridado quede neutralizada automdticamen-
te cuando se alcanza el punto de descarga.
8.- Procedimiento y su correspondiente instala
25, cién para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacidén 7, caracterizaco
porque la estacidn de descarga estd dotada de unos refun
didos en su superficie superior para la insercidén de la
horquilla elevadora del aparato transportador.

30. 9.~ Procedimiento y su correspondiente instala
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cidén para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacidén 7 u 8, caracteriza
do porque la estacién de descarga es una plataforma de

expedicidn situada, por ejemplo, sobre una cinta trans-

portadora o una pista de rodillos que temina en el nivel

de carga de un camidén, en el cual el nivel de carga pue~

de quedar dotado de uﬁos rodillos transportadores trahs—

versales.

10.~ Procedimiento y su correspondiente insta
lacidn para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segﬁn la reivindicaciéﬁ 5 u otra cualquie-
ra de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque los canales abiertos dirigidos hacia arriba estédn
inciinados hacia Qna salida.

11.- Procedimiento y su correspondiente instala
ciéh para el fratamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, segin la reivindicacién 5, 10 o cualquier
otra precedente, caracterizado porque la base de sopor-
te para las planchas o placas de soporte estd bien ajus—
tada con dichas laminas o planchas, preferentemente de
manera que las superficies de éstas quedan al mismo ni-
vel que el piso circundante.

12.- Procedimiento y su correspondiente insta--~
lacidn para el tratamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, segin la reivindicacidén 5, 1l o cualesguig
ra precedentes, caracterizado porque la base, por ejem~—
plo en un refundido, estd dotada de unos elementos de to
pe dirigidos hacia arriba para la fijacidén exacta de la
posicién de una ldmina o plancha de soporte en una linea

de dichas lédminas o planchas.

P



5.

10.

15.

20.

25.

30.

-29 -

13.~ Procedimﬁento y su correspondiente insta-
lacién para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacién 12, caracterizado
porqgue los elementos de tope estdn formados por unos vés
tagos dirigidos hacia arriba, que cooperan con refundidos
de las planchas o placas de soporte ¥y de manera gque el
tamafio de estos refundidos en la direccidn longitudinal
de la lfnea, que es la direccidn del refundido, encaja
exactamente con los vdstagos, mientras que los refundi-
dos en direccién transversal son considerablemente mds
largos que la aﬁchura de los véstagos.

14,- Procedimiento y su correspondiente insta-
lacidn para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacidén 13, caracterizado
porque los vdstagos estdn situados, con posibilidad de
intercambio, en unos anclajes metdlicos embebidos en el
piso o base.

15,~ Procedimiento y su correspondiente insta-
lacién para el tratamiento perfeccionado de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacidn 13 é 14, caracteri
zado porque los véstagos adoptan forma de piezas de ace-
ro endurecido que se encuentran dispuestas en la base o
piso de hormigén de fraguado rdpido.

16.~ Procedimiento y su correspondiente insta-
lacién para el tratamiento perfeccionadc de blogues poco
consistentes, segin la reivindicacién 14 6 15, caracteri
zado porgue los salientes son védstagos dotados inferior-
mente de roscas que encajan con los anclajes, los cuales
son redondeados en sus partes altas, acﬁaflanados, en

forma de tronco de cono o con estrechamientos superiores
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de cualquier otra forma.

17.- Procedimiento y su correspondiente insta-
lacidén para el tratamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, segln la reivindicacién 14, 15 6 16, carag
terizado porqué la pgrte superior-de-los védstagos se ha=-
ce de plédstico de impacto intercambiable, por ejemplo Po
litetrafluoretileno, poliamidas'u otros materiales de im
pacto y reducido coeficiente de rozamiento.

18.- Prqcedimiento y su correspondiente insta~
lacidn para el trétamiento perfeccionado de bloques poco
consistentes, de gcuerdo con la reivindicacién 17, carac
terizado porque lés véstagos, protegidos por sus partes
superior intercaméiables, en la parte alta de las piezas
metédlicas inferioﬁes estdn dotados de elementos para la
utilizaciép de tensores u otras herramientas de embrida-
do y para el roscé@o de montaje y desmontaje de los vis-
Tagos en sus anclé&es.

Sean cuaies fueren las circunstancias que con-
curran en la esencialidad de la Patente de Invencidn, de
finida en las anteriores reivin@icaciones, cuyo objeto
es:

19.~ "PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE INSTA
LACION PARA FL TRATAMIENTO PERFECCIONADO DE BLOQUES POCO
CONSISTENTES".

Consta la presente memoria de treinta y una ho

Jjas foliadas, mecznografiadas por una sola cara y de los

—or b e

o ooae e
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dibujos unidos a la misma,
Barcelona,} 9 AGO, 1975
P.A. de D. Ole DUUS~NIELSEN,

ALEONSQ DUBAN
PP ~

&é o Luls Durdn Benojom

JR/me.
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