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MEMORIA BESCRIPSIVA

La invención se refiere a una planta jaooobloque p¿| 
ra la fabricación de productos fie hormigón» partieulanaeaate 
de hormigón pretensafio y/o de hormigón amado del tipo de las 

%  (sua comprenden lana nave rotativa portante, fie forma general
cilindrica, particulartaento de eje fi® rotación horizontal, 
que transporta unos moldea» para los productos fie hormigón, 
situados en su superficie interior, a fin de hacer pasar es



tos moldes frente a diversos puestos de trabajo montados so­
bre una construcción dispuesta en al interior de la nave, coa 
prendiendo estos puestos de trabajo en particular una instala 
ción de hormigonado, una instalación de tratamiento térmico, 
una instalación de desmoldeo y de evacuación de los productos 
fabricados y una instalación de alimentación de los alambres*

Una planta de este tipo se describe en particular 
en la patente U.S. 3*732*044 (BORCOIAN). ------------- — -

la invención tiene por objeto, sobre todo, hacer 
la instalación tal que permita responder mejor que hasta el 
presente a las diversas exigencias de la práctica y particu­
larmente que sea de una explotación simple y eficaz que per­
mita unos rendimientos elevados con una fabricación de los 
productos de hormigón de coste reducido, permitiendo al mismo 
tiempo asegurar una buena calidad de estos productos. - - - -

Segón la invención, una planta monobloque para la 
fabricación de productos de hormigón particularmente preten­
sado y/o de hormigón armado del tipo definido anteriormente 
está caracterizada porque la nave rotativa comprende una es­
tructura portante circular de eje horizontal, soportada por 
unos medios que permiten la rotación de esta estructura por­
tante alrededor de su eje, y una estructura de resistencia a 
los esfuerzos longitudinales, paralelos al eje de la estruc­
tura portante, estando dispuesta eeta estructura de resisten 
cia en el interior, en el sentido radial, de la estructura 
portante y estando fijada en esta Ultima, comprendiendo la es



tructura da resistencia unos alojamientos longitudinales 
orientados paralelamente al eje Se rotación da la estructura 
portante previstos en toda la periferia interior de esta es 
tructura portante, siendo estos alojamientos apropiados para 
recibir unes baterías de moldes para los productos a fabri­
car, comprendiendo dicha estructura de resistencia, en un ex 
treno longitudinal, unos medios de enganche de los olambres 
de armadura de los productos de hormigón y, en su otro extre­
mo longitudinal, unos medios de tensado de los alambres de ar 
madura, de manera que los esfuereos de tracción sobre estos 
alambres sean exclusivamente soportados por la mencionada es 
tructura de resistencia» - —

Ventajosamente, la estructura portante circular com 
prende en sus dos extremos longitudinales un anillo circular 
de sección transversal perfilada, apropiado para rodar sobre 
unos medios de rodadura de la estructura portante, estando los 
dos anillos extremos unidos rígidamente el uno al otro por 
unos elementos longitudinales, particularmente tubulares, es­
tando situada la mencionada estructura portante en la parte 
media de la nave rotativa* y sobresaliendo la estructura de 
resistencia a una y otra parte de la mencionada estructura 
portante. - - ----------- -------------------------------- --

La estructura de resistencia comprende, preferente­
mente, unas vigas longitudinales paralelas al eje de rotación 
ae la estructura portante, dispuestas en el interior, radial­
mente, de esta estructura portante y fijadas contra ella, par 
ticularmente en los mencionados anillos, en particular por sol
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Madura, «atando estas vigas longifcudinales espaciadas regular 
mente según una circunferencia completa» de ajanara <jue formen 
entre ellas los alojamientos para los moldes y estando unidas 
por sus extremos longitudinales por unas riostras transversa 

5. les separadas radialmente 1» una de la otra de manera que de
jen un espacio radial libro» para el paso de medios de trac­
ción de los alumbras de armadura.----------- --------------

Los vigas longitudinales tienen una sección trans­
versal sensiblemente en forma de trapecio isósceles cuya ba­

jo. se menor está vuelta hacia el eje de rotación de la nave ro­
tativa. -----------------------------------------------------

Los medios de moldeo del hormigón» destinados a ser 
colocados entre dos vigas longitudinales, comprenden: - - -

— por parte una coquilla formada por el ensamblado varios 
15. moldes unitarios yuxtapuestos transversalmente y unidos rígi­

damente entre sí, permitiendo cada molde unitario fabricar 
un producto, y

. — .por otra parte un armazón sobre el cual está fijada la to­
quilla, estando soportado este armazón por las vigas longitud! 

20. nales, y estando en particular situada, en el caso en que es­
tos medios de moldeo se utilizan en una planta monobloque de 
fabricación que comprende una nave rotativa del tipo definido 
precedentemente, hacia el exterior en el sentido radial» de 
tal manera que los moldea están abiertos hacia el interior de 

25. la estructura portante, y - - - - - - - - ------- ------------



- por otra parte, una tapa destinada a cerrar el ¡soldé hacia 
el interior en el sentido radial, estando las tapas de una 
fila de ooquillas situadas entre dos vigas longitudinales so 
portadas por un elemento de soporte longitudinal que se ex­
tiende según toda la longitud de la nave. —

Unos medios de sostenimiento del elemento de sopor 
te, al cual están fijadas las tapas, están previstos en cada 
extraño de la nave. Les tapas se apoyan sobre la superficie del 
hormigón contenido por las eoquilla®. - - - - - -----

Los medios de sostenimiento del elemento de soporte 
de las tapas comprenden ventajosamente, en cada extremo de la 
nave, un carril en arco de circunferencia que se apoya contra 
los extremos, particularmente provistos de rodillos, del ele 
monto de soporte. Este carril ejerce un esfuerzo radial que 
tiende a empujar el elemento de soporte y las tapas contra 
los moldes. --------------------- ----

La “planta mono bloque" o "línea áe fabricación", 
comprende tinos medios para quitar las tapas de los moldes, 
ouando el fraguado del hormigón es suficiente, y para llevar 
de nuevo estas tapas sobre loe moldes, al final de la opera­
ción de colado del hormigón? generalmente el colado del hor­
migón se efectúa cuando los moldes ocupan la posición infe­
rior de su trayectoria circular, es decir cuando están hori­
zontales, en el punto bajo de la trayectoria. — — — — — — —

Los medios para tomar en carga las tapas comprenden, 
en el extreino alto dal carril un arco de circunferencia, un



órgano pivotante, particularmente mandado por un gato, apro­
piado para arrastrar el extremo del elemento de soporte ha­
cia un camino de guiado para el retomo de este elemento ce 
soporte y de las tapas a la parte baja de la nave. - - - -

Un dispositivo de arrastre, particularmente por ca 
dena, está previsto para asegurar el retomo de este elemen­
to de soporte y de las tapas a la parte baja, a lo largo del 
camino de guiado. — -------------------------------- ------

Los alambres de armadura del hormigón se extienden 
según toda la longitud axial de las vigas longitudinales so­
bre las cuales están colocados los moldes y atraviesan varias 
baterías de moldes dispuestas las unas a continuación de las 
otras entre dos vigas longitudinales. ------------- --------

Los medios de tensado de los hilos de armadura com 
prenden, aparte de loe medios clásicos talos como gatos hi­
dráulicos y piezas de tope, un dispositivo que permite disai 
nuir progresivamente, al final da la operación de fabricación, 
la tensión aplicada a los alambres de armadura. -------  - -

Este dispositivo oomprende uno» medios de tope co­
locados en el extremo de las vigas longitudinales donde se 
efectúa el tensado y cuya posición longitudinal, con respecto 
al extremo de las vigas, es regulable de manera continua. - -

La regulación de la posición longitudinal de los 
medios do tope puede estar asegurada por un dispositivo de 
tornillo y t u e r c a . ---------------------------------------- *'



El tomillo está fijado en el ostrera» de las vigas, 
y se extiende según la dirección longitudinal de estas vigas; 
la tuerca montada sobre este tomillo sirvo de órgano de retan 
ción para los medios de tope, cuando se ejerce tracción sobre 
los alambres de armadura. ~ — -

Sstos medios de tope comprenden, en particular, dos 
elementos transversales separados el uno del otro para dejar 
libre un paso para los alambres de armadura; las caras de es 
tos elementos vueltas hacia la viga están destinadas a apo­
yarse contra una placa que topa eontra la mencionada tuerca, 
mientras que las otras carao de los elementos transversales 
sirven de tope a una placa eontra la cual Be apoyen los medios 
de tracción de los hilos de armadura y las calas destinadas a 
mantener tensados estos alambres de armadura. - - - - - - -

Con. un dispositivo da tensado de este tipo, al fi­
nal de la operación de fabricación, el desenroscado de la 
tuerca permite reducir la longitud de los hilos de armadura 
en un valor correspondiente a la suma de loe alargamientos de 
las partes de estos alambres situadas en el exterior de los 
moldes; esta disminución de longitud se hace posible en partí 
cular por el deslizamiento de las armaduras de los moldes. -

Según una variante, el dispositivo que permite dis­
minuir progresivamente la tensión aplicada a los alambres fie 
armadura comprende una cabeza que asegura la tracción simul­
tánea de todas las armaduras de loe moldes yuxtapuestos si­
tuados entre dos vigas longitudinales, un dispositivo de cu-
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ñas cuyas pendientes están invertidas» estando estas cuñas si 
tuadas entre la cabeza de tracción y un tope fijo» siendo 
tal el conjunto que el desplazamiento de la cabeza de trac­
ción aegón una dirección perpendicular a las armaduras» ha- 

5. cia el interior de la nave se acompaña» debido a la disposi­
ción de laa cuñas» con una disminución progresiva de la: sepa 
ración entre la cabeza de tracción y el tope fijo, y por tan 
to con una disminución progresiva da la tensión de la armadu 
ra. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

<10. Este desplazamiento de la cabeza de tracción hacia
el interior de la nave tiene lugar cuando se realiza ©1 dea- 
moldeo» cuando los productos de hormigón son empujados fuera 
de loa moldes. - - - --------------------------- --------

La instalación de hormigonado para el colado de hor 
15» raigón en los moldes dispuestos los unos a continuación de los

otros» entre laa vigas longitudinales emprende un carro 
transportador apropiado para recibir el hormigón a colar y 
para desplazarse a lo largo de la fila de moldes para parar­
se encima de los moldes a llenar; una característica de esta

20. instalación de colado de hormigón reside en el hecho de que
un carro dosificador intermedio eetá previsto entra la tolva 
que contiena el hormigón (y situada en el exterior» en el 
sentido longitudinal, de las vigas que soportan la fila de 
moldes) y el carro transportador, siendo este carro dosifica 

25. dor apropiado para deslizar longitudinalmente, segóh la di­
rección de la fila de moldes, y para serllenado de hormigón, 
a partir de la tolva que contiene el hormigón, cuando el carro

!
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transportador ©s desplazado coa objeto del llenado de los ®o¿ 
des, teniendo este carro dosificador unas disensiones tales 
que recoge una masa de hormigón que corresponde a la necesa­
ria para llenar un moldo, siendo el fondo de este carro doei 
ficador apropiado para abrirse ampliamente para asegurar una 
transferencia rápida del hormigón contenido en el carro áosi- 
ficador hacia el carro transportador, cuando el carro dosifi­
cad or se halla encima del cairo transportador».. — — — — — —

Una tolva tampón puede estar dispuesta entre la tol 
va principal y el carro dosificador al objeto de conservar 
®1 hormigón en exceso que ee ha colado de la tolva principal 
hacia el carro doeifleader. ----- --- ----- ---------------

SI carro áosificador y el carro transportador com­
prenden ventajosamente unas paredes laterales que forman un 
contorno continuo cuyas dimensiones están determinadas de ma 
ñera que la masa recogida por el carro dosificador correspon 
de a la necesaria para llenar los moldes segdn el tipo de los 
productos a fabricar, estando estas paredes que forman un cin 
turón colocadas sobre un fondo horizontal formado por dos eom 
puertas apropiadas para deslizar horizontalmente para abrirse 
o cerrarse, particularmente bajo la aceión de un gato hidráu 

lico.

La instalación de colado de hormigón comprende v ^ l 

tajos amen te un dispositivo de alisado apropiado para despla­
zarse sobre unos medios de guiado, particularmente los miemos 
medios a© guiado que los del carro transportador, estando si-



tuado ests dispositivo da alisado, en reposo, en el exterior 
en el sentido axial de la fila de moldes dispuestos los unos 
a continuación da los otros, comprendiendo este dispositivo 
de alisado una tolva que contiene hormigón para asegurar el 
llenado completo de los moldes y una cabeza vibratoria apro­
piada para desplazarse sobre la superficie superior de los 
moldes, comprendiendo esta cabes» vibratoria un pico rascador 
y estando soportada por un dispositivo de elevación vertical 
que permite ponerla a nivel apropiado, particularmente para 
el franqueo de obstáculos. ----- - ------------------------

La instalación de colado del hormigón comprende tam 
bién unos medios de vibración de los noldes, formados por lo 
senos por una viga horizontal para cada batería de moldes, 
particularmente perpendicular al plano vertical que pasa por 
el eje longitudinal de la fila de moldes y soportada por unos 
medios elevadores, en particular unos gatos hidráulicos, con 
interposición eventual de medios de material elastÓmero para 
filtrar las vibraciones, estando además previstos unos medios 
para comunicar a esta viga un movimiento de vibración, siendo 
tal el conjunto que la viga es llevada al contacto con el mol 
de cuando tiene lugar el llenado de este molde con hormigón.—

Preferentemente, están previstos unos medios de en 
gauche para enganchar la o las vigas de los medios de vibra­
ción a los moldes. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La planta monobloque para la fabricación de produc 
tos de hormigón que comprende una nave rotativa comprende una



instalación de tratamiento térmico de los productos de hormi 
gón, la cual instalación 4e tratamiento térmico se extiende 
sensiblemente Begún un arco de círculo que corresponde a una 
parte de la trayectoria circular de un molde y se inicia, si, 
guienáo el sentido de rotación de la nave, después del pues­
to de colado del hormigón, esta instalación de tratamiento 
térmico comprende una pantalla térmica fija situada en el ex 
terior de la nave y que desoansa sobre esta él tima por unos 
rodillos rotativos, comprendiendo dicha pantalla térmica un 
armazón metálico perforado y, eventual®ente, una pantalla tér 
mica propiamente dicha foseada en particular por una hoja de 
material aislante térmicamente, particularmente una hoja de 
material plástico, estando prevista una segunda pantalla tér 
mica en el interior de la nave rotativa, estando formada por 
nHí> dobla pared de material aislante térmicamente, extendida 
dose dicha pantalla interior según un arco de circunferencia 
o según un contorno poligonal, y estando el espacio compren­
dido entre esta pantalla interior y las caras interiores de 
los moldes, preferentemente, cerrado, por sus dos extremos, 
radialmente, por unas paredes móviles, tales como unas corti 
ñas, que se escamotean para liberar un paso* - - - - - - -

UnoB medios de calefacción pueden estar dispuestos 
entre la pantalla térmica exterior y los moldes de manera que 
envíen un flujo de calor hacia los moldes que pasan delente 
de estos medios de calefacción. - - -  - —  ---------------

Estos medios de calefacción pueden comprender unos 
radiadores .infrarrojos, calentados a gas o por electricidad.



I*a planta moioobloque comprende también un dispositi 
vo de alimentación de alambres de armadura para los elementos 
de hormigón* estando dispuesto este dispositivo de alimenta­
ción justo antes del puoato da colado de hormigón. - - - - -

Este dispositivo de alimentación comprende un ele­
mento tubular paralelo al eje de la nave* alrededor del cual 
están dispuestas* con unas separaciones regulares, unas coro 
ñas circulares provistos de escotaduras radiales que deseabo 
can en la periferia exterior de las coronas, siendo dichas 
escotaduras apropiadas para recibir unos alambres de armadura 
cortados a la longitud deseada* estando el elemento tubular 
animado de un movimiento de rotación de tal manera que* para 
una inclinación terminada de la escotadura que contiene un 
alambre de armadura, este ditimo se escapa de dicha escotaáu 
ra por gravedad. - - - - - - - -  - — - - --------- ■-------

Un tubo hendido dispuesto por encima del dispositi­
vo de alimentación de alambres de armadura está previsto para 
recibir de forma continua los alambres de armadura; este tubo 
hendido presenta una hendidura longitudinal y es apropiado 
para girar alrededor de su eje de manera que la hendidura 
longitudinal ocupe la parte inferior de este tubo cuando el 
alambre de armadura cortado está destinado a caer en el dis­
positivo de alimentación.----------------------------------

La planta raonobloque comprende también una instala 
ción de desmoldao que comprende una cabeza soportada por un 
tubo de articulación paralelo al eje de la nave y próximo a



la superficie interior de la estructura de resistencia, están 
do este tubo situado sensiblemente en el plano horizontal dol 
eje de la nave» sirviendo dicho tuoo de eje de rotación a la 
cabeza que presenta unos alojamientos apropiados para recibir 
los productos moldeados} está previsto un gato para mandar, 
en combinación con un dispositivo de guiado, un movimiento de 
traslación y de rotación de la cabeza, estando este gato arti 
culacio, por un extremo, en un punto.fijo de la construcción 
interior de la nave y, por su otro extremo, en un brazo soli­
dario del elemento tubular rotativo.---—  - - —  - - -  -

Esta instalación do desmoldeo comprende, además, 
unos medios de empuje situados en el exterior, en el sentido 
radial, con respecto a los moldes, que comprenden unos dedos 
de empuje apropiados para realizar un esfuerzo de empuje con 
tra los productos de hormigón a fin de despegar estos produc 
tos con respecto a los moldes y para empujar los productos 
hacia los alojamientos de la mencionada cabeza. - - - - - -

La invención consiste, aparte de las disposiciones 
expuestas anteriormente, en otras ciertas disposiciones que 
se explicarán más explícitamente a continuación a propósito 
de un modo de realización preferido, descrito con referencia 
a los planos anexos, pero en modo alguno limitativo* — — — —

La figura 1 de estos planos es una sección transver 
sal ecgiln la línea I-I de la figura 2a, de tina planta mono- 
bloque de acuerdo con la invención; — — — — — — — — — — — —
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- la figura 2a as una sección longitudinal de esta
planta según Ila-IIa de la figura 1} ----------- ------------

- la figura 2b es una cocción longitudinal simpli­
ficada que muestra la estructura portante, y la estructura

5. de resistencia; para facilitar la lectura del plano, los mol­
des y todas la» construcciones anexas no han sido representa­

das.

- la figura 3 es una sección longitudinal parcial 
que muestra un extremo de las vigas longitudinales provistas

1Q* ae los medios de tensado de los alambres de armadura con un
dispositivo de disminución progresiva de la tensión que com­
prende un sistema de tuerca y tornillo;

- la figura 4 muestra el otro extremo de las vigas 
longitudinales y de la fila de moldes en. correspondencia con

15. la fig. ------------------------------------------------------

- la figura 5 muestro* en planta, una fila de mol­
des dispuestos entre dos vigas longitudinales de la nave, 
eqüipada con un dispositivo de disminución progresiva de la 
tensión que comprende tina cabeza de tracción del conjunto de

20. las armaduras de una misma fila de moldes y un sistema con
dos cuñas cuyas pendientes están invertidas; - --- - -------

- la figura 6 es una vista por encima, con partes
seccionadas, c<m respecto a la figura 5; --- - --- -------

- la figura 7 es una vista parcial en alzado, con



partes arrancadlas, de la instalación de colado de hormigón? —

- la figura S es una sección longitudinal da una 
parte de la instalación de colado del hormigón que muestra 
en particular el carro dosificador y el carro transportador?

- ia figura 9 es una sección transversal que mues­
tra el dispositivo de alisado de la instalación de colado del 
hormigón? - - - -----------

- la figura 10 es una sección parcial que muestra 
la parte de la trayectoria de los moldes durante la cual las 
tapas se hallan sobre los moldes, así como los medios para 
llevar de nuevo las tapas a la parte baja de la nave? - - -

- la figura 11 es una sección transversal parcial 
que muestra los medios de deemoldeo y de extracción de los 
productos de hormigón? - - - - - - - - - - - - - - - -

- la figura 12 muestra, en sección transversal, el 
dispositivo de alimentación de alambres de armadura pqra los 
productos de hormigón? - - - - - - - - - - - - - - - - - -

- las figuras 13 y 14 finalmente, muestran a mayor
escala, un detalle de la figura 12 en dos posiciones diferen 
tes de funcionamiento. ---------------------------------- - -

Con referencia a los planos, más particularmente 
a la figura 1, se puede ver una planta raonohloque para la fa 
bricación de productos £  de hormigón pretensado? la planta



podría oventusímente servir pera la fabricación de productos 
de hormigón a r m a d o . --------------------- ------------------

Esta planta comprende una nove rotativa 1 portante, 
de forma general cilindrica, con eje geométrico A horizontal; 
la nave 1 puede girar alrededor de au eje A y está soportada 
por unos medio» de rodadura S previstos en su parto inferior 
y representados esquemáticamente. - - - - -  - —  --------

Esta nave transporta unos moldes 2 (para los produc 
toe £) colocados en la superficie interior 1a de la nave. Así, 
por su rotación, la nave hace pasar los moldee frente a diver 
sos puestos de trabajo montados sobre una construcción fija 
3 dispuesta en el interior de Ir  nave y que atraviesa axial- 
mente esta última. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Estos puestos de trabajo comprenden una instalación 
B de hormigonado, una instalación T de tratamiento térmico, 
una instalación D de desaoldeo y de evacuación y una instala 
ción F de aumentación de loa alambres. - - - - - - - - - -

l»a nave rotativa 1 comprende una estructura portan 
te circular 4 soportada por los medios de rodadura R y una 
estructura 5 de resistencia a los esfuerzos longitudinales pa 
raíalos al ejs A. La estructura de resistencia 5 está áispues 
ta en el interior, en el sentido radial, de la estructura por 
tante 4 y está fijada sobre esta última (fig. 2b). - -------

La estructura portante 4 comprende, en cada extremo



longitudinal» unos anillos circulares 4a* 4b de sección trans_ 
versal hueca rectangular (ver figs. 2a, 2b)» - - - - - - - -

Cada anillo 4a, 4b rueda sobre los medios R que s£ 
portan la estructura 4# Los dos anillos 4a» 4b están unidos 
rígidamente el uno al otro por unos elementos longitudinales 
6 (fig. 2b) particularmente tubulares, paralelos al eje A, 
de tal manera que la estructura 4 tiene la forma de una jaula 
de ardilla. Esta estructura 4 está situada en la parte media 
de la instalación, como es visible en la figura 2b - y la es­
tructura de resistencia 5 sobresale axialmente a ui .a y otra 
parte de la estructura portante 4. — — — — — — — — — — — — —

La estructura de resistencia 5 comprende unas vigas 
longitudinales 7 paralelas al eje A, dispuesta® en el inte­
rior radialmente a la estructura portante 4 y f i jai as sobre 
los anillos 4a, 4b, particularmente por soldadura (fig. 2b).

Estas vigas longitudinales 7 están espaciadas regu­
larmente siguiendo una circunferencia cimplet \ de rutinera que 
forman entre ellas unos alojamientos longitud! oale» L para 
las baterías do moldes 2 dispuestas las unas r continuación 
de las otras, como es visible en las figuras 1, ?a / ?b. - -

En el ejemplo representado en el plano hay veinti­
cuatro al jalientos L repartidos en toda la periferia inte­
rior de lt estructura 4. El misero de los alojamientos podría 
ser diferente y está elegido en función de la duración del 
eiclo de fabricación de un producto de hormigón.------- - -



Como es visible en las figuras 2a, 2'o, 3» 4, 5 y 6» 
la estructura de resistencia 5 comprende, en un extremo longjl 
tudinal, unos medios de enganche 3 de los alambres de armadu­
ra 9, de loe productos £  de hormigór.1 y, en su otro extremo 
longitudinal, unos medios de tensado 10 de lo© alambres de 
armadura 9, de manera que loa asfuer . m  de tracción sobre eje 
tos alambree sean exclusivamente soportados por la estructura 
5, es decir por las vigas 7 . - -------------

Betas vigas 7, particularmente formadas por dos vi- 
;as en ü que tienen su concavidad vuelta la una hacia la otra 
j rigióamente unidas, tienen una sección transversal hueca li 
aitada '■or un contorno poligonal en forma de trapecio isósce­
les cuya base menor está vuelta hacia el eje de rotación de 
la nave rotativa, como es visible en las figuras 1 y 10. Las 
paredes 7a, 7b de las dos vigas 7 sucesivas, como es visible 
en la figura 10, son paralelas al plano longitudinal que pa­
sa por el eje A y equidistante de las vigas 7 f es así posible 
introducir o extraer entre las paredes 7a y 7b las baterías 
de moldes 2 por un desplazamiento radial. - - - - - - - - -

Las vigas 7 pueden estar unidas por sus extremos 
longitudinales (como es visible en las figuras 3 y 4), por 
unas riostras transversales 11, 12, 13, 14 separadas radial— 
menta la una de la otra de manera que dejen un espacio radial 
libre 15, 16 paira el paso de los medios de tracción 10 o de 
puesta en tensión, y irnos medios de enganche S . --------- -

Betas riostras estén particularmente formadas por



unos elementos de sección hueca de forma rectangular; el lado 
mayor de esta sección está orientado paralelamente a la direc 
ción de tracción de los alambres de armadura de tal manera 
que el momento de inercia de la sección sea lo más fuerte po 
sible en esta dirección. El conjunto de las riostras situa­
das en un mismo plano forma un polígono regular cuyo mSmero 
de lados corresponde al riómero de alojamientos L previstos 
en la instalación. - - - - - - - -

Loe medios de moldeo de productos de honligón com­
prenden las baterías 2 de molde© unitarios 2a. Se cesigna por 
molde unitario 2a un molde que permite fabricar un producto, 
tal como una traviesa de ferrocarril o un poste, etc. - - -

Varios moldes unitarios yuxtapuestos segón sus bor 
des longitudinales y comprendidos entre dos planos extremos 
perpendiculares a su dirección longitudinal son juntados en 
una batería 2 cuya anchura es sensiblemente igual, pero li­
geramente inferior, a la anchura del espacio dispon, ble mitre 
dos caras 7a, 7b de vigas 7 sucesivas (ver f J ura 5). -------

Estos moldes unitarios 2a son juntados de manera 
que formen una coquilla 17 (figura 10). - - - - - - - - - -

La coquilla 17 está fijada sobre un armazón 19 re­
sistente . ^cónicamente, y constituida por un ensamblaje de 
perfiles, en particular en I. La fijación de la coquilla en 
el armazón es preferentemente desmontable, por ejemplo con 
la ayuda de tornillos y tuercas. - - - - - - - - - - - - -



Loe armazones 19 están montados sobre unos sopor­
tes 13 fijados a las partes 7 (figuras 7 y 10) con la posi­
bilidad de deslizamiento longitudinal, paralelamente al eje

A. ------------------------------------------------------- *

La coquilla 17 está abiert. por el lado opuesto al 
armazón, es decir que, cuando una bo. eria de moldes 2 está co 
locada entre dos vigas 7, la cora abierta de la coquilla 17 

está vuelta hacia el eje A, como es visible en los figuras 1,
7 y 10, particularmente, de tal venera que el colado de hor­
migón en los moldes pueda efectuarse por gravedad, cuando los 
oídos se hallan en el punto bajo do la trayectoria. - - - -

Una tapa 20 (figs. 1 y 10) está prevista para cerrar 
cada batería de moldes después del colado de hormigón. - - -

Como es visible, particularmente en la fig. 10, las 
tapas 20 de una fila de moldes comprendida entre dos vigas 
longitudinales 7 están soportadas por un elemento de soporte 
21, de forma tubular, que se extiende segón toda la longitud 
axial de la instalación. Las tapas 20 se apoyan sobre la su­
perficie de hormigón contenido en los moldes. Las tapas 20 

pueden estar constituidas, como se ha representado en la fi­
gura 10, por simples placas, preferentemente soportadas me­
diante medios elásticos, por el elemento de soporte 21. - -

El sostenimiento de las tapas 20 sobro loe moldes 
unitarios 2a está asegurado por un carril en arco de circun­
ferencia 22 (figura 10) previsto en cada extreno longitudinal



de la planta. Este carril 22 apoya contra unce rodillos 23 

soportados por los extremos del elemento de soporte 21. — — —

En la figura 10, se ha arrancado una parte de una 
coquilla 17 para mostrar el extremo del elemento de soporte 
21 provisto de los rodillos 23í este extremo provisto del ro 
dillo 23, así como el carril 22, se halla en un plano poste­
rior al de sección de la figura 10.

Las tapas 20 no permanecen sobre los moldes más que 
en una parte de la trayectoria circular, particularmente en 
una parte que se extiende sensiblemente según un cuarto de 
circulo, cono as visible en la figura 10. En efecto, las tapas 
son colocadas sobre el molde en la parte baja de la trayecto­
ria y son retiradas de los moldes un poco suites de 45® • con 
respecto al punto bajo, como es visible en la figura 10. — —

Están previstos medios para tomar en carga las ta­
pas 20 y el elemento de soporte 21, cuando el fraguado del 
hormigón m  los moldes es suficiente, y para asegurar el re­
torno de estas tapas y del elemento de soporte 21 a la parte 
baja de la trayectoria de los moldes. - - - - - - - - - - - -

Estos medios de toma en carga comprenden, en el ex 
tremo alto 24 (figura 10) del carril en arco de circunferencia 
22, un elemento de tosa 25 montado pivotsntemente sobre un 
eje 26, provisto de un carril 27 apropiado para recibir loa 
rodillos 23 que equipan cada extremo del elemento de soporte
21. ün dispositivo de este tipo 25 está previsto en cada ex­
tremo axial "de la nave. Onos medios (no representados) están
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previstos para bloquear los rodillos 23 en el carril 27 y pa 
ra mantener el elemento de coporte 21 sobre el elemento de 
toma 25. Estos medio» de apriete pueden estar constituidos, 
por ejemplo, por unos gatos que aseguran el bloqueo de los 

5. rodillos 23 en el carril 27. --------------- - - ------------

El pivotamionto del elemento de toma 25 alrededor 
de su eje 26 está mandado por un gato 28 cuyo extremo del vás 
tago está articulado con el elemento de roma 25, mientras que 
el extremo del cilindro está articulado en un punto fijo 29*

10. Un camino da guiado £  para el retomo del elemento
de soporte 21 y de las tapas 20 liada la parte baja de la tra 
yectoria está también previsto; este camino de guiado £, vi­
sible en la figura 10, está situado hacia el interior, «a el 
sentido radial, con respecto a las vigas 7. El elemento de 

15. toma 25, es apropiado para colocar el carril 27 en la proion
gaeión del extremo 24 del carril 22, de tal manera que los 
extremos del elemento de soporte 21 pueden introducirse en 
este carril 27. El elemento de soporte 21 está entonces blo­
queado en este elemento de toma 25. El gato 28 puede entonces 

20. mandar, por salida de su vástago, una rotación del elemento
de toma 25 en el sentido contrario al de las agujas del re­
loj hasta llevar el carril 27 en la prolongación del camino 
de retorno £. - - - - -  - —  -------

En esta posición, el dispositivo de cadena £, arras 
25. trado por un motor m está previsto para tomar en carga los

extremos del elemento de soporte 21. Esta cadena c está pro



vista <ia medios (no representados en detalle) apropiados para 
asegurar el enganchado de los extremos del elemento de sopoi>* 
te 21. La toma en carga del elemento de soporte 21 por la ca 
dena c se acompaña de la liberación de este elemento de sopor 
te 21 con respecto al elemento do toma 25» - — — — — — — —

Está prevista una cadena g  en cada extremo axial de 
la planta, estando asegurada la sincronización del movimiento 
de estas cadena». SI elemento da soporte 21 y las tapas 20 
vuelven por tanto al punto bajo de la trayectoria anular del 
camino de guiado g . ---

Llegados al punto bajo de la trayectoria, los rodi­
llos 23 son recibidos en una parte de carril r (íig- 10) so­
portada por unos medios, particularmente unoe gatos hidráuli 
eos, apropiados para asegurar un desplazamiento vertical de 
este carril r para aplicar las tapas 20 y el elemento de so­
porte 21 sobre el hormigón de los m o l d e s . -------

EL elemento de soporte es a continuación arrastrado 
por la rotación de la planta, de tal manera que los rodillos 
23 lleguen de nuevo contra el carril 22, estando los rodillos 
23 situados en el exterior, en el sentido radial» con respee 

to a este carril 2 2 . ---

Como es visible en loe planos, en el ejemplo repre 
sentado, cada batería de moldes comprende cuatro moldes uni­
tarios 2a yuxtapuestos transverealaente. En los alojamientos 
L formados entre dos vigas 7, están colocadas las unas a con
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t inunción de las otra» varias baterías de moldas. - - —  -

Guando tiene lugar el moldeo, un alambre da armada 
ra 9 atraviesa todos los moldas 2a unitarios alineados entre 
dos vigas 7, como ea visible en loe planos, comprendiendo los 

5. extraeos transversalas de loa moldea 2a unos orificios de pa
so para los alambres de armadura 9. ---- - - ----—  ------

Kl modo de montaje de las baterías de moldes 2 so­
bre las vigas 7 se elige en funcida de la forma de los produc 
tos a fabricar. - —  ----------- —  - — ---------------

10. En las figuras 2a, 2b (parte izquierda), y sobre to
do en las figuras < y 6, se pueden ver loa medios de enganche 
8 de los alambres de armadura 9 en la instalación segán la 
invención. —  ---------------------------------------- - - -

Los medios de enganche 8 comprenden unas piezas de 
15. enganche 30 apropiadas para recibir el extremo 9a de las ar­

maduras 9 y para retener longitudinalmente esta extremo, 
cuando tiene lugar un esfuerzo de tracción cobre la armadura 
9. En el'caso de las figuras 4 y 5, cada pieza 30 está monta 
da en el extremo de un vastago 31 que atraviesa el espacio 

20. libre 16 previsto entre las riostras 13 y 14. Lo® vástagoe
31 atraviesan temblón una placa 32 que se apáya contra estas 
riostras 13 y 14 por el lado opuesto a las baterías de moldes 
2» Los v&stagos 31 comprenden unas cabezas 33, amovibles, pre 
vistas por el lado de la placa 32 opuesto a las riostras 13 

¡>5. y 14, de tal manera que el esfuerzo de tracción sobre la ar­
madura 9 es transmitido por estas cabezas 33 a la placa 32



y a las riostras 13 y 14.

Los momios de tensado 10 de las armaduras 9 son vi 
oíbles más particularmente en. la figura 3- Se ven án nuevo 
unas piezas 30 para enganchar los extremos 9a de las armadu­
ras 9, estando unidas esta® piezas 30 por unos vástalos 31» 
que atraviesan el espacio libre 15 entre las riostras 11 y 12» 
a unas cabezas 34 dispuestas de manera clásica para permitir 
ejercer tracción sobre loe vástagos 31 y sobre las armaduras 
9 con la ayuda de un gato hidráulico no representado. Cuando 
el esfuerzo de tracción es ejercido por el gato» se produce 
un alargamiento de las armaduras 9» de tal manera que se pro 

duce un desplazamiento longitudinal de las cabezas 34 con res 
pecto a la pared de tope contra la cual se apoya el gato. Se 
disponen entonces unas cala® 35» clásicas» entre las cabezas 
34 y la pared de tope sobre la cuál se apoya el ?ato para man 
tener la tracción sobre las armaduras 9» en ausencia del gato.

Los medios ds tensado 10 están dispuestos de manara 
qus permitan, al final de la operación de fabricación de los 
productos de hormigón, una disminución progresiva del esfuer­
zo de tracción aplicado a las armaduras 9« - - - - - - - - -

Para ello se prevén unos medios de tope 36 cuya p£ 
eición longitudinal con respecto a las riostras 11 y 12 es re 
gula ble <fe manera continua con la ayuda de un dispositivo de 
tornillo 37 y tuerca 3 8 . --------------------------------

E l tomillo 37 está fijado en el extremo de las vi-
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gas 7 sobra las riostras 11 y 12 ¿te «añera que forme resalte 
hacia el exterior sobre estas riostras y se extiende segdn la 
dirección longitudinal de las vigas 7. ha tuerca 33» montada 
«obre este tornillo, sirve de órgano de retención a loo medios 

5, de tope 36. -------------------------------------- ------

Estos medios de tope 36 comprenden un bastidor rlgi 
do que puede deslizar longitudinalmente y que presenta un es­
pacio libre interior para el paso de los vástagos 31• Este 
bastidor es retenido por una placa 39 que se apoya contra la 

10. tuerca 38. Otra placa 40 está prevista por el lado del bastí
dor opuesto a la tuerca 38. Esta placa 40 es apropiada para 
servir de tope a las calas 35 a fin de transmitir al bastidor 
36 el esfuerzo de tracción sobre las armaduras 9. Este eefuer 
zo es así transmitido por la placa 39» la tuerca 38 y el vás- 

15. tago 37, a las riostras 11 y 12 y a las vigas 7. - - -------

Cuando tiene lugar el tensado de las armaduras 9 

con la ayuda del gato hidráulico, la tuerca 38 es alejada al 
máximo de- las riostras 11 y 12 de tal manera que, al final 

... da la operación de fabricación, roscando de nuevo la tuerca 
20. 38 de manera que se aproxime a las riostras 11 y 12 se diemí

nuye progresivamente la tracción sobre las armaduras 9. La 
amplitud de la carrera posible de la tuerca 38 es superior a 
la suma de los alargamientos de las partes áe las armaduras 
9 que atraviesan los espacios libres comprendidos entre lae 

25. baterías de moldes sucesivas. ------------------------------

Las figuras 5 y 6 muestran una variante de realiza



cidn de los medios de tensado 10 dispuestos de manera que per 
mitán» al fin de la operación do fabricación de los productos 
de hormigón, una disminución progresiva del esfuerzo de trac­
ción aplicado a las armaduras 9- ----------------------------

En la parte izquierda* de la figura 5» se puede ver 
que las piezas do enganche 30 se apoyan contra una placa 32a 
solidaria de un mareo 32b. Las armaduras 9, atraviesan unas

V

aberturas previstas en la placa 32a. La cara 32£  (fig. 6) del 
marco está inclinada con respecto a un plano perpendicular al 
eje horizontal A de la planta. Esta cara 32c se apoya* por me 
dio de lana placa de riostra 33a» de espesor constante» contra 
la cara inclinada 34a de una pieza 35a que se apoya, por una 
cara 34b situada en un plano perpendicular al eje A, contra 
el extremo de dos vigas longitudinales sucesivas 7 . La sección 
transversal de la pieza 35a tiene la forma de una cuña, como 
es visible en la figura 6, cuya pendiente está en cierto modo 
invertida con respecto a la cuña formada por el marco 32b. En 
efecto, la dimensión, según el eje de la planta, de la cufia 
32b aumenta progresivamente ciando ee dirige radialmente en 
dirección a este eje A, como ee visible en la figura 6, a len  

tras que la dimensión de la pieza 35a disminuye progresiva­
mente cuando se desplaza en el mismo sentido. — — — — — — —

La pieza 35a tiene la forma de un morco que rodea 
«na abertura para el paeo de las armaduras 9» - - - - - - -

EL dispositivo de tensado» representado en las figs. 
5 y 6, comprende» en el otro extremo de las armaduras 9» una
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cabeza 36a formada por «na pieza de contorno rectangular, co 
mo es visible en la figura 5, que comprende wn borde reforzó 
do 36b que comprende unos bordee reforzado© 36b que presentan 
unos orificio» de paso para loe extremos 9b de las armadura»?

5. estOB extremos 9b están enganchados sobre este borde 3gb. La
cabeza 36a permite asi ejercer una tracción simultánea de to 
das lsus armaduras 9 de los moldee unitario» 2a situados entre 
dos vigas 7. Un orificio 36e está previsto en la cabeza 36a 
para permitir ejercer, con la ayuda de un gato no representa 

10* do, una tracción sobre esta cabeza 36a. La reacción del es-
1

fuerzo ejercido sobre la cabeza 36a ee soportado por las vi­

gas longitudinales 7.

La oabeza 36a atraviesa un marco 37b, semejante al 
marco 32b. Este marco 37b comprende también una cara inclina 

15. da 37c semejante a la caira 32c. Una placa 33a y una pieza
35a» semejantes a las que se encuentran en el lado Izquierdo 
de la figura 5 y 6, están previstas entre la cara 37c y el 
extremo de las vigas 7. --------------- —  —

Estas vigas 7 comprenden, en cada extremo longitudi 
20. nal, unas placa» 33a, fijadas sobre las viga» 7 , que presen­

tan un vaciado 38b apropiado para servir de alojamiento a una 
parte del marco 37b, como se ha representado en la figura 6.

Uno® orificios 38c están provistos para el paso áe 
unos dedos de empuje 3 %  (fig. 6|, ------------------- --

25, La cabeza de tracción 36a comprende unoe cerrojos
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transversales 36d empujados hacía el exterior por unos resor­
tes 36e. Unas empuñaduras rotativas 36f peralten ejercer, por 
medio de un cable, una tracción sobre los cerrojos 36¿ para 
escamotearlos en unos alojamientos 3 %  contra la acción de 

5. los resortee 36e* ------------------------------ - - - - - -

Para el tencado de las axffi&durae, con el dispositji 
vo representado en las figuras 5 y ó» los marcos 32b y 37b 
están situados en una posición representada en la figura 6 en 
trazos seguidos. - - - - - - - - -  - - - - - - - - - - - -

■jO, Las armaduras 9 son colocadas en los roldes 2a y son
bloqueadas por sus extremos 9a sobre la placa 32a. - —  - -

La cabeza de tracción 36a es desplazada de la dere 
cha hacia la izquierda, cuando se mira la figura 5, por esca 
moteo de los cerrojos 36d, de tal manera que la cabeza 36a 

15. pueda deslizar en el interior del marco 37b. - - - - - - - -

Los extremos 9b pueden así atravesar el borde 36b 
de la cabeza 36a; estos extremos 9b están i i jados on el borde 
---------------------------------------------------------------

Se ejerce a continuación, con la ayuda de un gato 
20. hidráulico, un esfuerzo de tracción 8obre la cabeza 36a, es

tando el gato acoplado a la cabeza 36a por medio do un pasa­
dor introducido en el orificio 36¿. - - - - - - - - - - - -

El esfuerzo de tracción del gato provoca un despla 
^amiento de- la cabeza 36a de la izquierda hacia la derecha



de la figura 5, hasta que loe cerrojos 3 %  salen por la dere 
cha del «arco 37b. En este momento, los cerrojo© 30d, empuja 
dos por los resortes 36e, formal do nuevo resalte hacia el 
exterior y ae apoyan, contra el borde del marco 37b. I*as arma 
duras 9 han sufrido un alargamiento correspondíente al des­
plazamiento de la cabeza 36a * --------------------- - - - -

Se puede entonces desacoplar el gato de tracción 
de la cabeza 36a puesto que los cerrojos 36d aseguran el man 
tañimiento do la cabezo 36¿ en la posición de tracción. -----

Cuando el ciclo de fabricación de un producto de 
hormigón prstensado ha terminado, en el caso del montaje de 
las figuras 5 y 6, se procede si desmoldeo del conjunto de los 
elemento» comprendidos entre dos vigas longitudinales 7 suce­
sivas. Bste desmoldeo se obtiene empujando radialmente hacia 
el interior líos elementos de hormigón pretensado y sus arma­
duras f que se extienden de una camera continua del extremo 
9a al extremo 9b. En la figura 6, la posición de desmoldeo ha 
sido representada en trazo mixto. --------------- — ------

Cuando tiene lugar esta operación de desmoldeo, los 
dedos 38a son desplazados, por medios apropiados, de manera 
que pasen por los orificios 38c y d© manera que empujen los 
marcos 32b y 37b hacia el interior de la nave rotativa, m  

dirección al eje A de esta nave.

Cuando tiene lugar este movimiento radial, los sar­
cos 32d y 37¿ son solicitados por las armaduras 9 tensada®, 
de manera que permanezcan en contacto con las riostras 33a



apoyadas a su vez contra las cavas 34a de las piezas 35a. —

Se ve así, a partir de la figura 6, que la separa­
ción entre las caras 32c y 37c de los marcos 32b y 37b, cuan 
do tiene lugar el movimiento radial de desmoldeo, hacia el 
eje A de la nave, disminuye progresivamente en razón de las 
pendientes invertidas de las cuñas 32b y 35a» por una parte, 
y 37b y 35a por otra parte. Pe ello resulta una disminución 
progresiva de la tensión de las armaduras 9* — — — — — — — —

Con referencia a las figuras 1* 2a, 7 y so puede 
ver la instalación B de colado del hormigón en los moldee* —

Bata instalación B comprende un carro transportador 
41 apropiado para desplazara® sobre unos medios de guiado Ion 
gitudinales horizontales, por ejemplo unas vigas en U 42, so­
bre las cuales ruedan unos rodillos 43 a los cuales está sus 
pendido un marco 44 que lleva el carro 41* - - - - - - - -

Este marco lleva, en su porte inferior, tanas vigas 
horizontales 45, particularmente en O, que soportan el fondo 
del carro 41. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Este fondo está constituido por dos compuertas 46,
47 apropiadas para deslizar en las vigas 45 (fig* 7) de tal 
manera que un deslizamiento horizontal de estas compuertas 46, 
47 es posible para asegurar la apertura completa del fondo del 
carro. Un dispositivo 48, con elongación simétrica, está pre­
visto para abrir el fondo de este carro* 0a posición de cie­
rre, las compuertas 46 y 47 están apoyadas la una contra la



otra a Xa mitad do 1» longitud del carro 41. 151 dispositivo 
43 puedo comprender dos gatos* como se ha mostrado en la fi­
gura, ,8. - - - - - - - - - - - - - - - —   ------------- - -

Los medios de guiado 42 atraviesan la nave rotati­
va de tal manera que el carro 41 puede ser llevado sobre una 
batería cualquiera de moldea cuando estos se hallan en posi­
ción baja de su trayectoria; estos medios de guiado 42 se ex 
tienden también fuera ̂áe la nave hasta la tolva 45 que contie 
ne el hormigón (figuras 3 y 2 a). ----------- - - - - - - -

Un carro dosificador 50 está previsto para asegurar 
la transferencia del hormigón entre la tolva 49 y el carro 
transportador 41. Bete carro dosificador 50 está situado en 
el exterior de la nave rotativa, en el sentido longitudinal, 
y comprende un fondo formado por unas compuertas idénticas a 
las compuertas 46 y 47 y designadas por las mismas referen­
cias en la figura 8. ----------------- ---------- ----------

La tolva 49 comprende, en su parte inferior, un 
dispositivo de cierre 51 con compuerta rotativa. Una tolva 
tampón 52 está dispuesta bajo la tolva 49, entre esta última 
y el carro dosificador 50, de manera que pueda conservar el 
hormigón en exceso que ha fluido de la tolva 49* - - - - -

SI carro 5Q comprende, en su izquierda en la figura 
8, en su parte euperior, una placa 53* que constituye una coa 
puerta desligante bajo la tolva 52 y apropiada para cerrar 
esta tolva cuando el cairo 50 se desplaza, hacia la derecha 
de la figura 8, fuera de la zona de la tolva 52. - - - - -
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Este carro 50 está guiado por unos medios 54 forma­
dos por ejemplo por unas vigas en U • SI montaje dá. carro 50 
es semejante al del carro 41 con un marco 55 soportado por 
unos rodillos 56 que ruedan en las vigas 54. Este marco 55 so 

5 . porta a su vez unas vigas de guiado 57 que soportan las com­
puertas deslizantes 46, 47 que forman el fondo áel carro 50.-

Onos medios motores B, M* están previstos para arras 
trar los carros 41 y 50 a lo largo de las vigas 42 y 54. — -

21 carro 41 y el carro 50 comprenden unas paredes 
10. laterales 58, 59 que forman un contorno continuo, por ejemplo

en forma de tronco de pirámide, cuya base mayor está vuelta 
hacia arriba. Las dimensiones de este contorno están determi 
nadas de manera tal que la masa recogida por los carros co­
rresponde a la necesaria para llenar una hatería de moldes co 

15. rrespondiente a un tipo de producto a fabricar. — — — — — —

Estas paredes 58, 59 forman por tanto una especie 
de cinturón que descansa respectivamente sobre las vigas 45 y 
55, como es bien visible en la figura 7. Para ello, él cinturón 
58 presenta lateralmente unas patas triangulares 60 que se 

20. apoyan sobre la viga 45, mientras que el cinturón 59 presenta
unas patas 61 que se apoyan sobre el marco 55. Unas paredes 
58a, 59a, representadas en lafigura 7, pueden estar previstas 
en el interior de los cinturones 53 y 59 para delimitar unos 
voltümenos que corresponden a loa de loa productos fabricados.

Aparece claramente que cuando el tipo de producto a 
fabricar cambia, es suficiente simplemente cambiar los cintu

25.
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ronce 58 y 59 y rentplazarlos por vinos cinturones apropiados 
al tipo del producto a fabricar. Todo el resto del carro 41 y 
del carro 50, particularmente el fondo y el dispositivo do 
desplazamiento, se conserva.------------------- ------------

5. La instalación de colado de hormigón 3 comprende un
dispositivo de alisado 62 (figura 9) apropiado para desplazar 
se sobro unos medios de guiado, particularmente las vigas de 
guiado 42 del carro transversal 41. Este dispositivo de alisa 
do 62 está situado, en reposo, en el exterior, en el sentido 

10. axial, de la nave rotativa por el lado opuesto a la tolva 49,
saliendo las vigas 41 de la nave rotativa. Este dispositivo 
de alisado, comprende un marco portante 63 apropiado para rodar, 
por medio de unos rodillos 64, sobre las vigas 42. Una tolva 
65 está fijada sobre el marco 63 y contiene hormigón para ase 

15. guror el rellenado completo de los moldes 2a. Una cabeza vibra
toria 66 está enganchada a la tolva 65 por medio de un dispo­
sitivo 67 de regulación de la posición vertical de esta cabe­
za 66, <*ue permite ponerla a nivel apropiado. Este dispositi­
vo 67 permite particularmente la elevación de la cabeza 66 pa 

20. ... ra el franqueo de un obstáculo cuando tiene lugar el desplaza
miento en traslación del marco 63. I»a cabeza 66 comprende una 
pared inferior horizontal apropiada para desplazarse por la 
superficie del molde y un pico rascador extremo 68, formado 
por el borde inferior de una pared frontal 69 e indinado de 

25. amera que forme un ángulo agudo con la pared horizontal ínfe
rior de la cabeza 66. ----------- 1---------------------------

La instalación de moldeo y de colado del hormigón B
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comprende también unos medios de vibración 70 (figuras 8 y 9) 
de las baterías 2 de moldes y de los moldes 2a. Estos medios 
de vibración comprenden por lo menos una y preferentemente dos 
vigas 71a» 7 1b (figura 9) perpendiculares al pleno vertical 

5* que pasa por el eje longitudinal de la fila de moldes. Estas
vigas 71a, 71b* particularmente de sección transversal en I, 
estén soportadas por unos medios elevadores 72 particularícen 
te formados por unos gatos hidráulicos* cotí eventual interpo 
sioiÓn de medios, tales como unas placas de material elaató- 

IQ. mero apropiadas para filtrar las vibraciones entre las vigas
71a y 71b y los gatos elevadores 72. Unos medios 74 están ade 
más fijados a las vigas 71a, 71b pora comunicar un movimiento 
de vibración, siendo esto® medios 74 votos medios clásicos tal 
como un motor que arrastra en rotación una masa cuyo centro 

1 5 . de gravedad es excéntrico con respecto al eje de rotación del
motor. Cuando tiene lugar la operación de colado del hormigón 
en una bateria de moldes 2, los medios elevadores 72 situados 
bajo estas baterías de moldes llevan las vigas 7 1a* 71b en 
contacto con el fondo del armazón 19 (figuras 7 y 9) y los me 

20. dios de vibración 74 son puestos en acción de tal manera que
las vibraciones son transmitidas, por las vigas 7la, 71b a 
loa moldee 2a . ------------------------------------------

Se prevén ventajosamente unos medios para asegurar 
el enganchado de las vigas 71a» 71b a los moldes 2a, para la 

25. operación de vibración del hormigón, a fin de transmitir me­
jor las vibraciones a los moldes 2a. — —

Estos medios de enganche comprende», para cada viga



tal como 7 la, «nos brazos de apriete 71o» 71¿ articulados, en 
la proximidad de sus extremos superiores, sobre un soporte 
71* solidario da la viga 71a- Los extremos inferiores de los 
bracos 71o, 7 Id están unidos por un gato 71f. La admisión de 
fluido bajo presión, particularmente aceite, en este gato 
7 lf» provoca la salida del vástago del gato y la separación 
de loa extremos inferiores de los brazos 71c» 7 ldj los extra 
mos superiores de los brazos 71£» 7 1j3 se aproximan el uno al 
otro y pueden ejercer un esfuerzo de apriete. —  ---------

La armadura 19, por una batería 2 de moldes, com­
prende, bajo su parte inferior, unas traviesas 2b, 2c, partí 
culannente de sección en I. Loa extremos superiores de los 
brazos 71£, 7 Id son apropiados para apretar el ala horizontal 
inferior de cada traviesa 2b» 2c, cuando el gato 71f ee ali­
mentado con aceite a presión. El enganche de las vigas 71a,
7 1b a la batería de moldes 2, está así asegurado de tal maz­
nara que la transmisión de las vibraciones producidas por los 
vibradores 74, al hormigón contenido a los moldee 2, se efec 
túa en buenas condicionas. — -

Con referencia a la figura 1, se puede ver la ins­
talación de tratamiento térmico T de los productos de hormigón.

Esta instalación se extiende sensiblemente segón un 
cuarto de circunferencia y se inicia en la zona 75 situada* 
aegdn el sentido de rotación de la nave, a aproximadamente 
908 después del puesto B de colado del hormigón.

Esta instalación térmica 3? comprende una pantalla
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térmica fija situada por el exterior de la nave y que se ex­
tiende segán. una superficie sensiblemente semicilíndrica. Es 
ta pantalla térmica comprende un armazón metálico 77 y» aven 
tualmente, una pantalla térmica propiamente dicha formada 

5 . par una hoja da material aislante térmicamente, p articulara en
te por una hoja de material plástico, tendida sobre el arma­
zón 7 7. SI armazón 77 descansa por unos rodillos rotativos 
77a sobre la nave y más particularmente eobre loe anillos 4a, 
4b . ------------------------------ *-------------------------

10. Una segunda pantalla térmica 79 está prevista en el
interior de la nave rotativa y eetá formada por una doble pa 
red 80, 81 do material aislante térmicamente. Por ejemplo la 
pantalla 79 está formada por dos hojas de material plástico 
entre las cuales está aprisionado un colchón de aire. Esta 

15. pantalla 79, como es visible en la figura 1, se extiende segdn
un contorno poligonal o, en una variante, segán un arco de 
circunferencia de aproximadamente 90® . - ------- - - —  - -

El espacio comprendido entre la pantalla interior 
79 y los moldes soportados por la pared interior de la nave 

50. rotativa está cerrado por eus dos extremos, radialmente por
unas paredes móviles 82, 83, por ejemplo unas paredes flexi­
bles, apropiadas para escamotearse. -----------------------

Unos medios de calefacción están dispuestos entre 
la pantalla térmica exterior 76 y los moldes, de manera que 

25. envíe un flujo da calor hacia estos moldes que pasan. - — —

Estos medios de calefacción pueden comprender unos



dispositivos radiadores de infrarrojos 84» calentados por gas 
o por electricidad y que dirigen el flujo de calor contra 
las caras de los moldes 2a vueltos radialraente hacia el exte 
rior. —  - - - - - - - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - —  -

La instalación de desmoldeo t> (figuras 1 y 11) com 
prenden una cabeza 10 1 soportada por un tubo de articulación 
102 paralelo al eje de la nave y próximo a la superficie in­
terior de la estructura de resistencia» El eje de este tubo 
102 está situado» como ee visible en la figura 1 , aeneiblemen 
te en el plano horizontal del eje A Se la nave. Bste tubo 102 
está soportado, en particular, en sus dos extremo®, y even­
tualmente entre sue dos extremos» por unas placas de soporte 
verticales 103 situadas en un plano perpendicular al eje A. 
Betas plaoas de soporte están guiadas por un rodillo 104 en 
unas vigas de guiado 105» particularmente unas gulas en 0. Be 
tas vigas 105 son horizontales y perpendiculares al eje A.
El tubo 102 está montado rotativamente sobre las placas de so 
porte 1 0 3 * -------- ----------------- ------------------ ----

La cabeza 101 comprende tinos alojamientos 106 apro­
piados para recibir Iob productos moldeados £. Cono eo visi­
ble en la figura 1 1 , en el momento del desmoldeo, la cabeza 
101 está colocada verticalmente, de tal manara que los dife­
rentes alojamientos 106 están dispuestos los unos por debajo 
de los otros y se hallen enfrente de los productos £. Asi» 
por un movimiento de traslación radial en el plano horizontal 
de los productos jj de la derecha hacia la izquierda de la fi 
gura 1 1 , estos productos £  pasarán de los moldes 2a a los



alojamientos 106. Esto» ¡alojamientos 106 se extienden según 
toda la longitud do las vigas 7 » de tal manera que el desraol 
áeo de todos los productos jo situados en unos moldee compren 
didos entre dos vigas sucesivas se efectúe simultáneamente. 
Los fondos de los moldes 2a son atravesados por unos órganos 
cilindricos 107 orientados raáialaente, montados deslizantes 
en loa moldes. Un extremo 103 de cada órgano 107 está apoyado 
contra el fondo de los productos moldeados -jo, .mientras que el 
otro extremo 109 del órgano 107 comprende una placa de apoyo. 
Los órganos 107 están previstos en cada batería de moldes y 
se desplaza, con esta batería de moldes, en el curso de su mo 
vimiento de rotación con la estructura de resistencia y la es 
tructura portante. En el momento del moldeo, los órganos 107 
están completamente empujados hacia el exterior, de tal mane­
ra que sus extremos 108 enrasan con el fondo de los moldes 
unitarios 2a y aseguran la obturación de los orificios, pre­
vistos en el fondo de los moldes, para permitir el desliza­
miento de los órganos 107. — ~ — — -  - -  ~ —

t i  tubo 102 eetá provisto de luía extensión radial 
1 1 1 (figura 1 1 ) que lleva un extremo de articulación 110 del 
extremo del váotago de un gato de mando 112. El extremo del 
cilindro de este gato, alejado del tubo 102, está articulado 
sobre un soporte fijo 113 solidarlo de la construcción fija 
situada en el interior de la nave. - - - - - - - - - - - - -

Cuando el vástago del gato 112 pasa de la posición 
saliente, representada ©a trazos seguidos en la figura 1 1 , a 
la posición, entrada, el árbol 102 sufre un movimiento combi-



nado da rotación da un cuarto d« vuelta m  el sentido contra 
rio al de las agujas del reloj y de traslación a lo largo de 
loe carriles de guiado 105. la cabeza 101 ocupa entonces la 
posición «presentada en trazos mixtos en la figura 1 1 * El mo 
vimiento inverso se produce cuando tiene lugar la salida del 
váetago del gato 1 1 2 * —  —  - —  -------------

la instalación de desmoldeo D comprende, además, 
unos medios de empuje 114 situados en el exterior, en el sen­
tido radial* con respecto a la» baterías de moldes 2. Setos 
medios de empuje comprenden unos dedos de empuje 115 soporta 
doe por una cabeza 116 susceptible de ser desplazada radial— 
mente por uno o varios gatos Hidráulicos 117* - - - -  ~ -

Como es bien visible en la figura 11, cada dedo 115 
topará contra el extremo 109 de un órgano 107 montado desli­
zante en el fondo de un molde unitario 2a . -------------

Cada dedo 115 empuja así contra el producto de Hor­
migón j5 y provoca el desmolde© de este producto. Por lo me­
nos uno y preferentemente varios dedos 115 están previstos pa 
ra cada molde unitario 2a. La planta monobloque comprendo tam 
biln una instalación P (figuras 1 y 12 a 14} de alimentación 
de alambres de armadura 9 para los elementos de hormigón. - -

Este dispositivo de alimentación está dispuesto en­
tre el puesto de desmolde© B y la instalación do moldeo 3, 
como es viBible en la figura 1 , en al interior de la nave ro 
tativa. La instalación P comprende un elemento tubular 118  

(figura 12) dotado de dos apoyos 119» «obre el cual están dis
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puestos» con unas separaciones regulares» unas coronas circu 
lares 120 provistas de escotaduras radiales 12 1 que desembo­
can por la periferia exterior de las coronas por una abertura 
abocardada 122. Co b o es visible en la figura 12» cada corona 

5 . provista de escotaduras tiene un aspecto de una "margarita".

Las diferentes escotaduras 121 de las coronas suce 
8ivas están situadas en el mismo plano que,pasa por el eje 
del elemento tubular 113 de tal manera que un alambre recti­
líneo que se extiende eegón toda la longitud del tubo 118  

10. puede ser introducido simultáneamente en la escotadura 121

de las diferentes coronas sucesivas. - -  -------------------

El alambre de acero f que eirve de armadura a los 
elementos de hormigón» llega de forma continua a la parte su 
perior del dispositivo 1 1 8 , como es visible en las figuras 

15. 1} y 1 4 . ------- —  — -------------------- --------------

SI elemento tubular 1 1 B tiene su eje paralelo al 
eje A . ------------------ -- ” ” " ~

Un tubo 123 provisto de una hendidura longitudinal 
124 (figuras 1 3 , 14) sst& montado rotativo en un soporte 125» 

20. de forma cilindrica, que presenta una escotadura 126 por su
parte inferior.-----------

Este soporte 125 bb solidario de la construcción 
fija prevista en el interior de la nave rotativa. ---------

El alambre de acero f llega a la parte superior del



volumen interno del tubo 123* El diAmatro de este tubo 123 es 
Buperior al del alambre f, como es visible er¡ los planos» y 
del orden do 5 a 6 veces mayor. ---------------  —  -------

Cuando la longitud del alambre f suficiente para 
formar una armadura 9 ha sido introducida en el tubo 12 3» cu 
ya hendidura 124 se halla en la posición alta representada 
en la figura 13» la armadura 9 es cortada. Esta armadura 9 

cae entonces contra la superficie interior del tubo 12 3* - -

El alambre 5 continua avanzando por la parte supe­
rior de la sección del tubo 12 3. —  - —  - ---------------

Ln rotación del tubo 123 es entonces mandada de tal 
manera que la hendidura 124 pasa a la parte inferior como se 
ha representado en la figura 14» de tal manera que la armadu­
ra 9 se escapa del tubo 124 y cae» por gravedad» en una aber­
tura 122 (figura 12) y en las escotaduras 1 2 1. - - - - - -

Estando el elemento tubular 118 animado con un movi 
miento de rotación» las armaduras 9 podrán escaparse por gra­
vedad dé" las hendiduras 121 por una inclinación conveniente 
de estas hendiduras, y llegar a un plato 127 (figura 12) donde 
pueden ser tomadas por las personas que explotan la instala­
ción de fabricación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Las escotaduras 121 pueden estar cerradas por su 
parte superior por un dispositivo 128 de compuerta basculante 
que coopera con unos medios 129 apropiados para hacer bascu­
lar esta compuerta para abrir el extremo de la escotadura. Es
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tos medios 129 están previstos a nivel del tubo 123» aseguran 
áo el llenado de las escotaduras 12 1 con armaduras 9 y a ni­
vel del plato 127 que debe ser alimentado por las armaduras 9 

contenidas por las escotaduras 1 2 1* — — - — — — — —

5.

10.

15.

20.

25.

Unos medios 130 (figura 1 1 ) están, además, previstos 
para evacuar los productos acabados despule del desmolde©. -

Unos medios 131 (figura 1)" estlñ'pr'évistoe para 
arrastrar en un movimiento de rotación paso a paso el conjunto 
de la estructura portante 4 y la estructura de resistencia 5 
que forman la nave rotativa. Estos medios 131 comprenden ven 
tajosamenta, en cada lado exterior de los anillos 4a, 4b,
(ver figura 1) un gato 132 cuyo cilindro está articulado por 
su parte inferior sobre un eje fijo 133 7 cuyo extremo 134

i
del vástago está equipado con un dispositivo (no representado 
en detalle) apropiado para tomar unas espigas 135 repartidas 
sobre tina circunferencia, sobre les caras transversales exte 
rioree de los anillos 4a, 4b. EL arco de oírculo s, que sepa 
ra dos espigas 135 sucesivas, corresponde o la separación an 
guiar entre loa planos longitudinales medios de dos baterías 
de moldes sucesivas 2- Este arco s corresponde al paso angu­
lar de la rotación de la nave mandada por el gato 132. Ea la 
posición representada en la figura 1 , el vástago del gato 132 
está salido y su extremo 134 está enganchado en una espiga 
135. La admisión del líquido a presión en el cilindro del ga­
to 132 manda el retorno del vástago del gato, de tal manera 
que la espiga 135 a la cual está enganchado el extremo 134 
es arrastrada hacia abajo de manera que describa el arco a.



— 44 —

conjunto de la nave gira ñor tanto un paso e.

Cuando la espiga 135 a la cual está enganchado el 
extremo 134 ha recorrido el arco &, los anillos 4a, 4b son 
bloqueados en rotación, el extremo es desenganchado de la es 

5 . piga 135 y ol vástago del gato 13? sale de nuevo del cilindro
para ir a engancharse, por bu extremo 134, a la esoiga 135 
inmediatamente superior, La rotación así mandada áa efectúa, 
cuando se mira la figura 1 , en el sentido do las agujas del 
reloj para el conjunto de la nave rotativa»

jO, Visto esto, el funcionamiento de la planta ee ©1 s.i

guiante»

La nava rotativa 1 está equipada en toda eu superfi 
cié interior con baterías de moldes 2 que corresponden a los 
producto» a fabricar* los moldes representados en las figuras 

15» 5 y ó corresponden a un tipo de traviesa de ferrocarril partí,
cular, de hormigón pretensad©» La nave 1 os puesta en movimien 
to de rotación paso a paso alrededor de eu eje A, según el 
sentido de las agujas de un reloj cuando se mira la figura 1 »

Cuando una bateria de moldes 2 vacía llega a la pro 

20, ximiáad de la instalación F de alimentación de alambre de ar
maduras Se acero 9» estas armaduras son colocadas en los mol­
des por el personal de explotación. í*e recuerda que una arma­
dura 9 se extiende en toda la longitud de la nave y atravie­
sa varios moldes sucesivos. ~

?5 , Ceapuóe de la colocación de las armaduras ee proce



de a eu tensado con la ayuda de los medios descritos coa re­
ferencia a las figuras 3 y 4 4 a las figuras 5 y 6. - - - -

En el caso en que se utilice el dispositivo de ten 
sado de las figuras 3 y 4, la tueroa 33 es alejada al máximo 
de las riostras 1 1 y 12 cuando tiene lugar el tensado.-----

En el caso en que se utilice ©1 dispositivo de ten 
sado de las figuras 5 y 6, loa marcos 32b y 37b están dispuse 
tos en las cavidades 3®b que sirven de alojamiento (posición 
en trazos seguidos representada en la figura 6). -------- -

La batería 2 de moldes vacia, pero equipada con ar 
maduras de acero 9, llega» a continuación, al puesto de mol­
deo 3, en la parte inferior de su trayectoria circular. - - -

Durante el tiempo en que ceta batería 2 se ©stacio 
na en esta posición» el llenado do hormigón de losnoldes es­
tá asegurado con la ayuda del carro transportador 41. El ca­
rro doeificador 50 es llenado a partir de la tolva 49 mien­
tras el carro 41 se desplaza a lo largo de toda la fila de 
moldee para efectuar el llenado de las baterías sucesivas.
La presencia del carro doslficador 50 permite una ganancia 
de tiempo, puesto que la duración de llenado del carro dosi- 
ficador 50, a partir de la tolva 49, no retarda las operado 
nes. El llenado del carro transportador 41» a partir del ca­
rro doslficador 50 por apertura completa del fondo del carro 
50, es muy rápida. --------- - ----------- - - - - - - - -

Los moldes, cuando tiene lugar el llenado de ftormi
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gón, son puestos en vibración por loe medios 70 (visibles en 
la figura 9) que están enganchados, por debajo de estos mol­
des, a los elementos 2b, 2c. El alisado de la parte superior 
de los moldes 2 está asegurado por « 1 dispositivo 62, bien 

5. visible en la figura ------------------------------------

Cuando el llenado de los moldes está terminado, un 
elemento tubular 2 1, que lleva las tapas 20 para cada molda 
unitario, es puesto en posición sobre las baterías de moldo» 
de una misma fila, situados entre dos vigas 7. Esta colocación 

10. del elemento tubular 21 está asegurada por la parte de carril
r (figura 10) en cual se hallan los rodillos 23 previstos en 
los extremos del elemento tubular 2 1} esta parte r es bajada 
verticalmente de manera que las tapas 20 pasan a apoyarse so 
bre la superficie del hormigón contenido en cada molde unita

15. rio 2a . ---------------------

Sodas las operaciones precedentes han sido efectúa 
das automáticamente, mientras la rotación de la nave 1 est&ba 

momentáneamente parada. -----------  ~

Cuando estas operaciones están terminadas, la nave 
2Q' 1 tosa de nuevo su rotación en un paso, de tal manera que el

elemento tubular 2 1, arrastrado por los caras radiales de las 
vigas 7, coopera por sus rodillos extremos 23 con la superfi­
cie exterior del carril 22 (figura 10). --------------------

Las baterias de moldes continúan así su progresión, 
con las tapas 20 sostenidas por el carril 22* hasta el extre 
mo superior 24 (figura 10) de este carril. El fraguado del

25.



hormigón es entonces suficiente para «pie las tapas 20 puedan 
ser retiradas. El elemento tubular 2 1, como se ha explicado 
anteriormente, vuelve entonces, gracias al camino de guiado 
£  y a los medios de arrastre £» a la parte inferior de la 
trayectoria circular de los moldes. - - - - - - - - - - - - -

Las baterias do moldes 2 que contienen los productos 
de hormigón continúan bu progresión y penetran en la zona de 
tratamiento térmico T.

Las baterías de moldes 2 llegan, ¿finalmente, al puejj 
to de desmolde© L (figuras 1 y 1 1 ). - - - - - - - - - - - -

En ©1 caso en que la puesta en tensión de las arma­
duras 9 ha sido efectuada con un dispositivo tal como el re­
presentado en las figuras 3 y 4, se procede a una disminución 
progresiva de la tensión roscando la tuerca 38 sobre el toral 
lio 37, de manera que le aproxime a las riostras 1 1 y 12 , lo 
que provoca un deslizamiento del conjunto de las baterias de 
moldes con respecto a las vigas longitudinales 7. Se recuerda, 
en efecto, que estas baterias de moldes 2 montadas con una po 
oibilidad de deslizamiento longitudinal con respecto a las vi 
gas 7. Cuando la tensión de las partes de las armaduras si­
tuadas en él exterior de los elementos de hormigón es suprimí 
da, se puede proceder al desmolde© propiamente dicho, ejercían 
do» con la ayuda de los medios de empuje 114* un empuje de los 
elementos £  hacia los alojamientos 106 (figura 1 1 ). - -

En el caso en que los medios de tensado son los de 
las figuras 5 y 6, se procede simultáneamente al daemoldeo de
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los elementos de hormigón £  y a la disminución progresiva de 
la tensión, como se explica a continuación.------ - - ----

Los medios de empuje 114 mandan loe desplazamientos 
de los dedos 115 (figura 1 1 ) que ejercen un empuje sobre los 

5. elementos £  y unos dedos }8d (figura 6) apropiados para des­
plazar los marcos 32b y 37b. - - ---- - - ------------------

El desplazamiento radial, b a d a  el interior do la 
nave, de los marcos 32b y 37b, se acompaña, debido a la eoope 
ración, por una parto, de las superficies inclinadas 32c y 

10. 34a» y, por otra parte, de las superficies indinadas 37b y
34a, de la disminución progresiva de la tensión da las partes 
de las armaduras 9 situadas en el exterior de los elementos 
de hormigón, ------------------- ------------------ ----------

Aparece así que, en el caso de 1& variante ¿e las 
15, figuras 5 y 6, el desmoldeo y la disminución progresiva de la

tensión de las armaduras 9 se realizan simultáneamente. — - -

En el caso de la variante de las figuras 5 y 6, las 
báterias 'de moldes 2 están también montadas, entre las vigas 
7 , con una posibilidad de deslizamiento segdn la dirección 

20. longitudinal de cetas vigas 7. --------- ------------ -- - -

Esta claro que las partes de las armaduras empotra 
das en los productos de hormigón permanecen en tensión, que­
dando esta tensión en carga por el producto de hormigón mis­
mo. ---------------------------------------- --
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Los productos o recuperados en los alojamientos 106 
da la cabeza 101 (figura 1 1 ) son a continuación evacuado© por 
los medios 130. Se notará que las armaduras 9 permanecen en 
una ©ola pieza, de tal manera que se evacúan verios produc-

9. tos £  alineados, unidos por las armaduras no cortadas.----

Las armaduras son a continuación cortadas, entre ca 
da producto £, de tal manera que se obtienen los productos 
acabados.----------- _ _ _ _ _ ----------

Queda claro que la planta monobloque comprende todos
10. lo© medio© de mando y de sincronización clásicos, necesario©

para asegurar el desarrollo de las operaciones explicadas pre 
cadentemente. - — - — — - ~

La planta monobloque según la invención es de una 
explotación simple y de alto rendimiento, y permite obtener

15. productos de calidad en buenas condicione® de funcionamiento.
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3a declaran da novedad y propiedad para España* 
sus territorios y plazas de soberanía» las siguientes! — —

R ti I V I H 0 I C A C I O  U..AM

t*— serfeccicoamientos en las plantas para la fa­
bricación de productos de hormigón* particularmente de hor~  

aigfo pretoosado y/o da hormigón soasado* que comprenden una 
nave rotativa portante, de forma general cilindrica, partí- 
culswasnte de ©je de rotación horlaontai, que transporta 
uno» moldes para los productos de hormigón» situados en su 
superficie interior» a fia de hacer pasar estos moldes de­
lante da diversos puesteo de trabajo mentados sobro una 
construcción dispuesta en el interior de la nave, compren­
diendo satos puestos de trabajo particularmente» una insta- 
laoi&i para el moldeo del hormigón» una instalación de tra­
tamiento térmico, una instalad^ de desmoldeo y de evacuación 
de los productos fabricados» caracterisados porque la nave 
rotativa (1 ) cocoreado una estructura portante (4) circular, 
de eje horiaontal, soportada por m o s  medios (B) que permi­
ten la rotaei&s d© esta estructura pórtente (4) alrededor 
de su eje» y v m  estructura de resistencia (5) a  los m f w z  

mm icngitudimles» paralelos al eje de la estructura por­
tante, estando dispuesto esta estructura do resistencia (5) 
en el interior, en el sentido radial, de la estructura por­
tante y estando fijada en esta dXtim» comprendiendo la es-



truc tura d© resistencia unes alojamientos longitudinales 
(i,), orientados paralelamente al eje de rotaoiSa d© la es­
tructura portante (4), previstos en toda la periferia 1**- 
t e m a  de esta estructura portante, siendo estos aiojamien- 
tos (T,) apropiados para recibir unas baterías de moldeo (2 ) 
para loo productos a fabricar, y comprendiendo dicfca es­
tructura de resistencia (5), en va extremo longitudinal, 
unos medios de engancha (8) de los'alambres d© ersadura (9) 
de los prQ&uetoe de horaig&i y, en su otro extremo Icngrtu- 
dinal, unos medios (10) de tensado de los alendares de arma­
dura (9), de manera coa loe esfüersos de tracción solare es­
tos alambres sean exclusivamsnte soportados por la nenoiona 

da estructura de resistencia (3>*

2,«* Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caractorisadoa porgue la estructura portante circular com­
prende en sus dos extremos lcagitudinales «a anillo circu­
lar (4a, 4b) apropiado para rodar sobre usos medios de roda 
dura (R) á© la  estructura pórtente, estando los dos snilloB 
extremos (4a, 4b) unidos rígidamente el uno ál otro por 
unos elementos longitudinales (6), particularmente tubula­
res, estando la misma estructura portante situada en la pa£ 
te media de la planta y sobresaliendo la estructura de re­
sistencia (5) a una y otra parte de m  mencionada estructu­
ra portante (4)*

3 .—  Perfecoionateentos según cualquiera de las 
reivindicaciones 1 y 2, caracterizados porgue la estructura 
de resistencia ©ofrende unas vigas icogiteátealee ('?) Ps*&
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X0iao al ©jo de rotación do la estructura portante, diques 
ta» cu el Interior, radialmeate, de esta estructura portan­
te (4) y fijadas centra ella, estando estas vigas Xcsigxtu&i 
nalm  emaciadas regulffl®e»te seg¿b usa circunferencia com­
pleta, de manera que formen entro ellas loo alojamientos 
(L) par» los moldea* ~ ~

4*— Porfecciananifintoa cog&i la reivindicación 3, 
caraoterieadoo porque las vigas longitudinales (7) de la qo 
truc tura de resistencia (5) tienen una secci&i transversal 
ofluoiblcnonte etx forma de trapecio isó sceles cuya toase me­
nor está vuelta hacia el eje de rotoci&i Se 1» aav© rotati­
va, —  * » » • * . * . « « *

5««* ̂ Perfeccionamientos según la reivindicación 4, 
caracterisodoa porque las paredes enfrentadas (?&, 7&) de 
dos vigas Icngitwiinates sucesivas (7) san paralelas al pl& 
no langitulinal que pasa por el eje de rotoaciáa de la nave, 
equidistante de las dos vigas, de tal manera que lo® moldes 
(2) pueden ser introducidos o extraídos del espacio (i*) c<m 
prendido entre las vigas por dasplasamimto radial* - - - -

g*— Iterfeccicnaaifsntos según la reivindicación 1, 
comprendiendo la planta «na instalaci&a para « 1 moldeo de 
productos de hormis&i, provistos de armadura, particulares^ 
te par» el moldeo de productos de hormigón pretensado y pa­
ra « 1  ténsalo de las armaduras* caracterisadoo porque la 
instaladla de moldeo comprende por lo m a m  dos vigas !<**- 
gitudináles (7 ) entre las cuales están colocados unos medros

25.
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a© moldeo (2), dispuestos los m o a  a ecmtásuacián do ios 
Q%roB a© tal cañera c u g varios productos do hormigón (p ) es 
té a alineados los unos detrás de los otros m itro las vigas 
que los alambres de armadura (9) so extiendan ceg&a toda la 
longitud de las vigas longitudinales de ¡¡m era que atravie­
sen varios moldes (2) sucesivos* “*'*” '*“ "’ *""***

7,- Perfeccionaaiontoe segó» la reiyináicsci&a 6, 
caracterizados porque los sodios de noldeo del horaig&a com 

preaa&eas

-* por una parte una coquina 17 formada por el oa 

sagiülado d© varios moldea unitarios C%> yuxtapuesto© trans 
verseOmcate, permitiendo cada moldo unitario fabricar el 

producto (p)» -—  **

^ p0r otra parte un armazón (19) sobre ©1 cual ©o 
tá fijada la coquilla, estando soportado este armas&i por 

la© vigas Icaagitu&inaLes, -

- por otra porte* finalmente, una tapa (20) apro­
piada para descansar sobre la superficie del hormigón conte 
nido en los moldo©, y para ser soparada de la coquina (17).

8*~ Perfeccionamientos sagfia cualquiera de las 
reivindicaciones 6 y 7, cauterizados porque loe medios de 
moldeo están mentado©, entro las vigas longitudinales (7), 
do manera quo pueden deslizarse sefí&a la dirección longitu­

dinal de estas vigas.
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9,- Perfeccionamientos según cualquiera &o las 
reivindicaciones 6 a 6» del tipo en que la instalación de 
moldeo comprende unos medios de tensado de los alambres de 
armadura» caracterizados porque la instalación cocoreado u» 
dispositivo (3 7. 33, 39) (3%  35&, 36a, 37b> su© permite 

am̂ Yinir» pz*o£ji>ooivaiii£ffit g , al final do la operación de fa­
bricación, la  tensión aplicada a loo alambres de armadura 

( 9 ) . ---------------- ------------------- ---------------- ...............

10,

15.

20.

10*- Perfeccionamientos según la reivindicación 
9» caracterizados porque el dispositivo que permito dismi— 
nuir progresivamente la tensión comprende unos medios de to 
pe ( 36, 36b) en un extremo de loe vigas longitudinales (7) 

donde se efectúa el tensado, y unos medios (37, 38í 35a, 
37b, 32b) de regulación continua de la posición longitudi­
nal de los medios de tope (36* 36b) con respecto al extre­
mo longitudinal de las vigas (7 ). - - - - - - - - - - - - -

11,- Perfeccionamientos según la reivindicación 
10, caracterizados porque los medios de regulación continua 
de la  posición longitudinal de los medios de tope (36) com­
prenden un tomillo ( 37 ) fijado en el extremo de las vigas 
( 7 ) y una tuerca ( 38) montada sobre este tomillo y que oir 

ve de órgano do retención para un topo (39) de los medios 
de tope (36), cuando se cáeme una tracción sobre los alam­

bres de armadura (9).--------- ------------------ -------- ~

12*- Perfeccionamientos según la  reivindicación 
10 * caracterizados porque los medios de regulación continua
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a© la posición Imgitudinal de los medios de tope (36b) con 
prenden va\ dispositivo de cuñas (37b» 3%) Que tienen super; 
fieles (34a» 3?£) cuyas pendientes están invertidas estando 
colocadas estas cuñas antro una eábesa de tracción (3%) so 
lidaria de los medios de tope (36b) y «a tope fijo formado 
por un extremo longitudinal de la© vigas (7)* siendo tal el 
conjunto quo el desplazamiento do la ©abosa do tracción 
(36||)» según una dirección perpendicular -a las armaduras so 
acompaña» debido a la disposición de las cuñas (35a» 37b) 
do una diominuciún progresiva do la separación entro los m£ 
dios de tope (36b) de la eábesa do tracción (3%)» y el ex­
tremo longitudinal de las vigas (7) * — *~ *■*'•'*'* ** **“ — — — —

13.- Perfeccicaaamiontos según la reivindicación 
12, caracterizados porque la instalación comprende unos me­
dios de empuje (38a) apropiados para asegurar el desplaza­
miento de la eábesa d© tracción (36a) según una dirección 
perpendicular a las armaduras, cuando tiene lugar el desmol 
deo de los productos de hormigón (p)•

14*— Perfeccicaiaaiontoo según las reivindicacio­
nes 12 y 13» caracterizados porque la instalación cornaron— 
de» en un extremo de las vigas (7) alejado de la caboca de 
tracción (3óg)» unos medios de engancho (8) de los extremos 
de las armaduras (9) que se apoyan» contra el extremo de 
las vigas (7) por medio de un dispositivo de cuñas (32b, 
39a) cuyas superficies de tope (32o» 34a) tienen pendientes
invertidas»
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15*» Perfeccionamientos segán la reivindioaci&i 1 
6 según cualquiera de las reivindicaciones anteriores en 
combinación con la reivindicación 1 , en que unas tapas» su® 
ceptiW.es de ser separadas de loo moldes» están provistas 
para cubrir los moldes, caracterizados porque la planta oom 
prende unos medios (25o, g, r) para quitar la© tapa© (20) 
da loo moldes, cuando el fraguado del hormigón e» suficien­
te, y. para volver a llevar estas tapas sobre los moldea al 
final de la operación de colado del hormigón*-----

1C*- perfeccionamientos seg&i el ccmáunto d© las 
reivindicaciones 3 y 15, en que los moldes están dispuestos 
sa filas los unos a continuación de los otros entre dos vi­
gas longitudinales, caracterlaados porque las tapas (20) de 
una fila están soportadas por un elemento de soporte longi­
tudinal (2 1) que se extiende según toda la longitud de la 
planta» y porque unos medios de sostenimiento (22) del ele­
mento de soporte (2 1) están previstos en cada extremo longi 
tudinal de la planta* - - -  - -  - -  - - - - - - - -

17*- Perfeccionamientos según la reivindicación 
16, caracterizados porque los medios de sostenimiento del 
elemento de soporte (2 1) comprenden un carril m  arco de cir 
conferencia (22) apropiado paira apoyarse contra los extra­
íaos, particularmente provistos de rodillos (23), del ©l©me& 
to de soporte (2 1) y porque lo© medios para quitar las ta­
pas comprenden, en el extremo sito (24) del carril (82), un 
elemento pivotante (23) para arrastrar el elemento de sopo£ 
te (2 1) hacia un camino de guiado (g) para d  retorno del
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elemento da soporto y de las tapas a la parte laaáa ~a n~  

ve (1)* - ------------- ~ ~ -------------------

18«- Perfeccionamientos en las plantas para la fa 
bricaeión. de productos de hormigón segón cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores# comprendiendo la planta una 
instalación de hormigonado destinada al colado del hormigón 
en los moldes dispuestos los unos a aontinuaoióa de los 
otros, entre unas vigas longitudinales que soportan estos 
moldea# caracterizados porque la instalación de hormigonado 
comprende m  carro transportador (41) apropiado para reci­
bir el hormigón a colar# y para desplazarse a lo largo de 
una fila de moldes, y un carro dosificodor (50) Intermedio 
previsto entre una tolva (49) 0ua contiene el hormigón y el 
carro transportador (41), siendo este carro doBificador 
(50) apropiado para deslizar longitudinalmente, segóa la di 
reccióa de la fila do moldes, y para ser llenado de hormi­
gón a partir de la tolva que contiene el hormigón, cuando 
el carro transportador es desplazado al objeto del llenado 
de los moldes, teniendo este carro dosificador dimensiones 
tales que recoge una masa de hormigón correspondiente a la 
necesaria para llenar un molde (2), teniendo este carro do- 
alficador (50) un fondo (46 , 47) apropiado para abrirse am­
pliamente para asegurar una transferencia rápida del hormi­
gón contenido en el carro dosificador (50) hacia el carro 
transportador (41), cuando ol carro dosificador se halla en 
cima del carro transportador* —  — — — — —

-19 .— Perfeccionamientos ssg4n la reivindicación
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18, ca ra c te riza doa porque la Instalación conprende una tol­
va tampán (52) dispuesta e n tre  la tolva principal (45) y el 
carro dosifieador (50)* - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20*- Porfeccimamtentoo segdn la reivindicación 
5, 18, caracterizados porque el carro dosificador (50) y el cg¡

xto transportador (41) oompreuden unas paredes laterales 
(59# 58) que fcroan un contorno continuo cuyos dimensiones 
están determinadas de manera que la nasa recogida por ©1 qg 
rro dosificador (50) corresponde a la necesaria para llenar 

10» los moldes según el tipo de los productos a fabricar# for­
mando estas paredes (59» 58)# un cinturón, estando coloca­
das sobre un fondo horiacntal que comprende dos compuertas 
(48# 47) apropiadas para deslizar harisontalmente para 
abrirse o cerrarse# particularmente baá° la acci&i de un 

1 5 , to hidráulico (48)* - - - - - - - - - - - - - -  - - -  - -  -

2 1 #- Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 18 a 20, caracterizados porque la i»otalg¡ 
cldn comprende un dispositivo do alisado (62) apropiado par 

... ra desplazarse sobre unos medios de guiado (42), estando si 
20* tuado este dispositivo de alisado, en reposo, coi el exte­

rior en el sentido axial de la fila de moldea dispuestos 
los unos a caatinuaci&i de los otros» comprendiendo ©ato 
dispositivo de alisado una tolva (65) que contiene hormigón 
para asegurar el llenado completo de los moldes y una cabo— 

25# tita vibrante (66) apropiada pora desplazara© sobre la super­
ficie superior de los moldes, comprendiendo esta cabeza vi-
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feraate isa pico «acatar (68) y «rtw flo' «oportafla por « 4

positivo do elevación vertical (67) que peralte ponerla a 
nivel apropiado, particularmente para el franqueo de obs­
táculos. — *’**“*

22.— PerTeccicnazaieatos según cualquiera de las 
reivindicaciones 18 a 21» caraeterissdoB porque la instala- 
cián comprendo naos medios de vibración (70) de los moldes 
formados por lo menos por tam viga horiacntal (71a, 71b) pa 
ra cada batería (2) de moldes, particulazmeate pezpendicu- 
lar al plano vertical que pasa por el eje longitudinal de 
la fila de moldes y soportada por unos medios elevadores 
(72), estando previstos además unos medios (74) para ecnuná. 
car a esta viga un movimiento de 'vibraciones, siendo los me 
dios elevadores (72) apropiados para llevar la viga (71a* 
71b) en contacto con el molde cuando tiene lugar el llenado 
de este molde coa hormigón. —

23. — Perfcccloanmiaritos según la reivindicación
22, c a rá c te r!sadoo porque la instalación coarrendé unos me- 

dios de e s n o b s  (71a, 71a, 7 % )  &> 1 ®  m 41ob d0 vibraoi<5!1

(70) a loa moldeo* ;—  -

24, ** Perfeccionamientos según la reivindicación
2 3, earacteriaados porque los medios de enganche comprenden 
mos tarase* de aprieto (71c, 71&) articulados en la prosded 
dad de b u s entremos superiores en m soporte (?1e) mientras 
que sus extremos inferiores están unidos por v a gato (71f)*
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25*-* eccionamteat os según la reivindicación 1 
o según cualquiera do las ratvindicacianGS 2 a 24# ©n cc®bi 
nofiXÓa con la reivindicación 1, del tipo d® planta que c o e h 
prenda una instalación de tratamiento té ra io o de productos 
do hormigón* cauterizados porque Xa instalación de trata- 
ai<mto térmico (1) comprende una pantalla térmica fija si­
tuada en el exterior de la ñaue que descansa sobre esta úl­
tima por unos rodillos rotativos (77¿>* comprendiendo dicha 
pantalla térmica en particular un azsaasón metálico U?) y 
una pantaPfr témioa propiamente dicha ¡formada porma hoja 
de material aislante témLcawcnte, estando en particular 
prevista una segunda pantalla térmica (79) en el interior 
de la nave rotativa* - - -  - -  - - - -  “  “

26*- Perfeccionamientos según la reivindicación
25, caracterizaos porque unos medios de calefacción (84) «1
táa dispuestos entre la pantalla térmica exterior (77) y 
los moldes (2) de manera que envíen un flujo de calor hacia 
los moldes que pasan frente a ellos* - - - - - - - -

*... 27*- PerfeccicsiaraientQO según la reivindicación
26, caracterizados porque los medios de calefacción (84) ©s 
tán constituidos por unos radiadores de infrarrojos. - - -

28*— Ttoyfftftej <yiftmientoa según cualquieíKi de las 
reivindicaciones 1 a 5* caracterizados porque la instala­
ción de desmoldeo comprende una cabeza (101) soportada por 
m  tubo de articulación (102) y ou© eoeprend© unos aloja­
mientos (106) apropiados para., recibir-los productos moldea

25*



dos, estando previstos unos sodios (104, 105» 111, 112) paz® 
siatidar un movimiento de traslación y de rotación de la cabo 
aa (101)« —  ■* ~  ~

29, - Perfeccionamientos según la reivlndicaci&i 
28, caracterizados porque la instalación de desmoldeo coa- 
paremle unos medios de empuje (114) que comprenden unos de­
dos ¿e empuje (115) apreciados para-£jerc@r un esfuerzo de 
empuje centra los productos de hormigón (p) a fin de despe­
gar estos productos con respecto a los moldes* - - - - - -

30, - Perfeccionamientos según las reivindicacio­
nes 9 a 14, caracterizados porque se prevé una dispooüón 
de alimentación (3?) de alambres de armadura (9) que compren 
de un elemento tubular (1 1 8 ), alrededor del cual están dis­
puestas» con separaciones regulares, unas coronas circula­
res (12 0) provistas de escotaduras radiales (1 2 1) que desem 
bocal en la periferia exterior de la3 coronas, siendo di­
chas escotaduras apropiadas para recibir los alambres de 
armadura cortados a la longitud deseada, estando animado el 
elemento tubular (1 1 8 ) con un movimiento de rotación de tal 
manera que para una inclinación determinada de la escotadu­
ra que contiena un alambre de armadura, este tUtimo se eses 
pa de dicha escotadura por gravedad. -

31 *—  Perfeccionamientos según la reivindicación 
30, caracterizados porque la dispooiei&i de alimentación de 
alambres comprende ua tubo (123) hendido dispuesto por sneji 
m  del dispositivo $e aliuent ición (118) de pleatores de ar-
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madura previsto para recibir esa continuo los alambres de ar 
madura» presentando este tubo hendido una hendidura longitu 
dinal (124) y siendo apreciado para girar alrededor de su 
$jj¡o de manera que la hendidura longitudinal (124^ ocupe la 

5» parte inferior de este tubo cuando el alambre de armadura
cortado está destinado a caer en el dispositivo de alxaonta 

cida.--------------------------------- ---------------------- -

32.- HPERFE0CIONAHIEÍ'ÍTOS W  LAS PLASMAS PASA M

fabricación rm prodúceos m hormigón*.-------------------

qv Todo ello conforme se describe y reivindica m  l a

presente memoria que consta de sesenta y dos hojas, foliar­
ais y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de nueve 
Tforivxya a® dibujos que la ilustran*

MADRID» 26 MAR. 1976 
P.A. K* CUREL-L SüKOl
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