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E ~ EL invento se refiere a un procedimiento para la
Eproduccidn de elementos prefab;icados de hormigén propiamen~-
!te dicho y de hormmigén armado, de gran precisién en las me-
!didas, en especial elementos para tﬁnel;as, como son elemen-
i tos de entubado para tineles de ferrocarril subberrdneo (td
, neles de Ketro).
: ' In las construcciones en hormigén fabricadas para
wos campos de aplicacién y unas cargas especiales, se es-
tablecen unas extraordinarias exigencias ‘en lo que se refie
re a la resistencia y a la precisién en las medidas, espe-
cialmente cuando estas cgnstrucciones son combinaciones de -
eleméntos prefébricados. Por este motivo debe ponerse espe~
cial cuidado en la fabricacién y en el montaje de las plan—
tillé.s, en el ajuste y, dado el caso, en la fijacién exac-
ta del sistema de piezas suplementari.as en la plantilla du-
rante el acabado de los elementos en la eleccién de la rela-
cidn agua~-cemento empleada as{ como de la es’truc'bura. del gra|
no de los Aridos durante la preparacién del hormigén, ade~
mids en el relleno de la plantilla con hormigén, en su fra-
guado y, finalmente, en el desencofrado del elemento acaba-
do, ' h

Un elemento prefabricédo de hormigbn armado espe-
cial de este tipo, y uno de los mds exigentes tanto en lo
que se refiere a la resistencia como en 1o que se refiere a _.
la precigidén en las.medidas lo es el elemento de entubado de
log timeles del ferrocarril subterréneo, que estd compuesto

por unos segmentos en forma de anillos cilindricos., La preci

| 8ién en las medidas necesaria én la fabricacidén de estos

elementos, es méds elevada en magnitud que las exigencias

usuales respecto a la exactitud dimensional en la fabrica-
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cién de elementos de hormigén.

Los elementos prefabricados de hormigén utilizados en

gla superestructura y en la infraestructura, se fabrican en’
iunas_plantillas en las que el valor matemdtico medio de as-
'fpereza de las superficies de las mismas que den forma a las
Esuperficies del elemento, es de R, = 20-40, De estas plan-
ifillas se desencofran los elementos, desmontédndolas al me=-
nos parcialmente.

La gran precisién en las medidas necesaria para los.
elementos arriba mencionados,Vno se puede lograr o solamen-
te se oﬁtiene de una forma muy cémplicada y may cara con
lag plantillas usuaies, eé decir, con las plantillas que se
montan y se vuelven e desmontar al menos parcialmente duran-
< | te el Qic}olde fabricacién de los elementos. .

El objetivo del invento consiste en eliminar los incon
veﬁientes mencionados. ]

Ta misién del invento estriba en el desarrollo de un
procedimiento con el cvual se pueden fabricar en serie y con
wna productividad elevada, unos elem;ntos prefabricados de
hormigén de gran precisién én las medidas. El invento propo-
ne ademds la utilizacidén de un dispoéitivo para llevar a
cabo este procedimiento, Otra misidn del invento es también
el que los elementos con un grado'elevado de exactitud en
las medidas, puedan desencofrarse sin que se tenga que des-
montar ni siquiera parcialmente la plantilla, manteniéndo~
se ampliamente intacto el elemento (4ngulos y cantos) al
mismo tiempo. |

El invento se base en el reconocimiento de que el pro-
‘blema planteado puede ser resuelto si las paredes que ro-

dean al espacio interior de la plantilla, altamente resis-
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'cons1derablemente 1nfer10r ‘al valor antes mencionedo
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tentes y fabricadas convenientemente de metal, estdn uni-
das rigi@ahente entre‘si,'libres de desplazamiento y sin
necesidad de ser desmontadas segin su aplicacién{ y si el
valor aritmético medio de. dspereza de las superficies de

la plentilla que dan forma a los elementos de hormigdn, es

( = 20-40). Es tamhlén una idea del invento, el hecho :
de que el producto (el elemento) es desencofrado mediante
un movimiento relativo producido por la accidn de una fuer
za ejercida sobre la ﬁlaﬁtilla y el propio elemento, para
To cuwl este Wltimo debe estar aseguredo contra el vuelco.
Otra ides mds del invento consiste en gue el dispositivo
dispone también de unos drganos adecundos para cargaf el
producto sobre un vehfculo de tronsporte, ademds de las -
unidcdes de moldeedo, hormigonndo y desencofrado. ‘
R procedimiento segin el invento consiste por consi-
gulente en el desarrollo de un procedimiento conocido paré
lg fabricacidn de elementos de hormigdén, en el cual se lim ,J
pia la plantilla, se revisten sus superficies que dan formd
el producto con unos mediog lubrificantes que faciliten el
desencofrado del mismo, se colocan en el hueco de la plan-
tilla los elementos de refuerzo eventuslmente necesariog,
cono son unos esqueletos de hierro o las piezas de revesti
miento que hacen posible el movimiento del elemeﬁto de hor
migén, fijando en forma desmontable a estns dltimas; a con
tinuaciéh se rellena con hormigdn la plentills, se somete
éste convenientemente a unas vibraciones v se llege entoh:
ces al fraguudo; después de dicho frogucdo se deaencofrg ~
el producto de la plentilla y se le coloca sobre el medio
de transporte, se vuelve a limpisr la plantills vacia y se
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irepite ciclicanente ei proéeso descrito, EL desarrollo pos-
%terior consiste en que el producto y la estructura de des-
%moldeo son protegidos contra vuelco durante el desencofra-
Edb, ¥ que la plantilla se mantiene fija en su posicién.
; - El dispositivo previsto para llevar a cabo el procedi~
gmiento gsegin el invento consiste en ei desarrollo de‘un Gis-
: positivo conocido para la fabricacién de elementos de hormi-
gén, el cual estid intercalado en la cadena tecnoldgica que
sirve para la limpigza de la plantilla, la fabricacidén y el
montaje de lés dispositivos de refuerzo eventualmente usados
la produccidn; la introduccién y la solidificacidén del hormi
gén, el desencofrado del producto y, dado el caso, su almace
namiento, asf como para el franspor%e de las materias primas
¥y de los productos entre las diferentes fases de fabricacién
El desarrollo posferior seglin“el in#ento, consiste en que eg
te dispositivo posee wna unidad de moldeado, una unidad de
hormigonado y wna wnidad de desencofrado, estando formada la
unidad de moldeado por una Unica plantilla rfgida, abierta en
su parte suﬁerior, que da forma a las superficies inferiores
¥ laterales del producto y que est4d totalmente montada para
su uﬁilizacién seglin su aplicacién, y disponiendo la unidad
de desencofrado de unos 6rganos de fijacién que protegen con
tra vuelco a los productos, a la plantilla y a la unidad de
desmoldeo, asi como de los elementos que ponen en funciona—
miento a estos Srgancs de fijacidn. ‘

La unidad de hormigonado presenta convenientemente una
0 varias placas de cierre que dan forma a la(s) superficie(s
superior(es) del elemento de hormigén, en la(s) cual(es) se
ha(n) dispuesto la(s) boca(s) de carga para el hormigén.

El dispositivo presenta ademds en forma conveniente
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uno o varios elementos de revestimiento centrado(s) y fija-

do(s) en forma desmontable, que permite(n) el movimiento
]

del producto desde por 1o menos dos lados opuestos entre
sf, . ' .

La unidad de desencofrado posee convenientemente una

. estructura que abarca un bastidor que se puede mover sobre

i

‘unas ruedas y una construccién con colummas y tirantes de

unién en el centro de dicho bastidor, adecuada también pa~
ra 1evantaf Yy tran5portaf el producto, y a lo largo de 1as"
columas se ha dispuesto un bastidor de elevacién en forma
mévil, que est4 unido con umos cilindros de trabajo de do-
ble efecto. ‘

E} procedimienfo segin el invento o el dispositivo pa=-
ra llevarlo a cabo, presentan miltiples ventajas en compara-
cién con los procedimientos o“dispositivos conocidos, utili-
zados en la fabricacién de elementos de horﬁigdn. La ventaja
més importante'consisté en qﬁe la fidelidad en la forma y la
exacitud en las dimensiones del producto, son mayores y po-
seen una fiabilidad més elevada en varias magnitudes., Esto
ge debe atribuir al hecho de que la plantilla no necesita

ser desmontada y montada de nuevo por wn lado, y a que por

otro lado, el valor aritmético medio de la aspéreza de las

superficies que dan forma al producto y que estén mecaniza-
das con arrangue de virutaé, alcanga ¢ puede ser incluso
menor que el valor R, = 1,25 -en funcidén de la forma geomé-
trica del producto, como ﬁor ejemplo en el caso de unas su-
perficies paralelas o aproximadamente paralelas-.

El invento es descrito més detalladamente a continua~.
cién con la ayuda de los dibujos, en los cuales se han re—

presentado unos tipos de ejecucién a manera de ejemplos del

Hoju nasse 6 - . 08067 e e




R S . S LY »
. IR T LT R AL Ao

o ag et B B
PR ISR A

Aot

30

‘08067 o

i . . Hoju nun. 7

u'diSposi’civo para llevar a cabo el procedimiento segin el in-
!ven'bo, mostrando precisamente:

La figura 1, wna vista lateral de la unidad de moldea-
do y.de la uwnidad de desencofrado. '

La figura 2, muestra una vista frontal del dispositi—

vo representado en la figura 1.
A La figura 3, representa um corte transversal a través
de la plentilla. '

La figura 4; es un corte longitudinal a través de un
elenento de hormlgdn que se encuentra en la plantilla.

la figura 5, muestra una vista lateral de la unidad
de hormigonado.

_ La figuras 6, répresenta wa vista frontal del disposi~-
tivo mostrado en la figura 5.

La figura 7, muestra un ‘perfil elevador.

La figura 8, un elemento de revestimiepto;

El dispositivo-se compone de tres unidades principales
la wnidad de moldeado, 1ab wnidad de ﬁomigonado ¥ la unidad
de desencofrado. | '

La unidad de moldeado eé esencialmente una plantilla
2, que posee -tal y como se puede ver en la figura 3-, un
fondo 2a y unas caras derecha e izquierda 2b, as{ como unas
caras-superio:‘r e inferior 2c. Estas caras limitan al espa-
c¢io de moldeo 2h, formado a su vez en el presente caso por
cinco caras. Ia plantilla debe ser extraordinariamente ri-
gida, pera no experimentar wna modificacidén de su foxma al

introdueir y trabajar el hormigén, y sobre todo durante el

_ aesencofrado, ya que durante este proceso la plantilla es

fuertemente cargada por los drgenos de apoyo de la unidad
de desencofrado contra la fuerza de traccién que se produce

durante la extraccibdn (esto serd -descrito mds adelante en

R LS AR &
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detallel. Para lograr la necesaris rigidez, se ftbriéfn
convenientemente las cmaras de ls plantilla en chepa de ace
ro. Bl fondo 2a estd dotado ﬂeAupos'nervios 24 rigidizang
tes, ¥ les cares 2b 1o esténﬁcon unos nervios 2e también |
rigidizantes.' Los nervios rigidizantes 2d 46 2e, eétén fi-
jados gor soldadura éonveniehtemente en el fondo 2a 0 en-
las carzs 2b de la plantilla. E1 fondo 2a y las corcs 2b
6 2¢ de la plantilla, estdn unidas en forma fija entre si
medisznte unos tornillos calibrades 2g 6 2f. "Es convenien-
te elegir la forma geométrica ¥y el tratamiento de lss supe]
ficles de las ceras de las planfillas de tel maners, que se|
frellite con éllo el desencofrado del elemento. La pleati
1le 2 dispone ademds preferentemente de unos nidos (no reprE
sentados en el dibujo), gracics a los cuwles se pueden fijap .
en forme desmontabvle les pUss de centraje pof e jemplo, que
determinan la posicidn de 1los elementos de hormigdn vecinos
entre si, _
La unidad de hormigonndo dispone de un carro 4 y unos
recipientes 5 para el hormigdn, los cucles estén colocendos
en formz mévil sobre una banda de gufa forzada de por si co
nocida., Bl hormisdn llegs desde el recipiente 5 hasta el
espncio de moldecdo 2h, & trsvéds de la bocr de corgs 7. Bst
to estd representzdo esquemdticamente en la figura 5.
Tal ¥ como se puede ver en ;a figurs 4, en el centro

de fravedsd del producto'se ha practieado un orificioc de

eleumentos de revestimieuto 11. Esto sirve pares levantor fug
ra de la plantilla 2 al producto ceebsdo 1 dursnte el desen-
cofrzdo, con la eyude del perfil de levent:miento 12 introdu
cido desde erriba y sujetzdo en el orificic de elevrecidn 10.
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" En el éaso>representédo,'el pérfil de levantamiehto 12 es
un dtil compuesto (flgura 7), entre euy s mitades 12¢ pro-

- chavetes hac1a arrlba en el caso ‘representodo en la figura

-tes huecoa 11b de las placas dé. reve°t1m1ento lla del ele-

e ~ 23106.

." Hoja nfim. -

viqtas de wmas bocns de salld% 12a se pueden instalar unas

chavetas 12b. Graclas e 'las’ fuerzas que actden sobre las

7, se eeoaran las dos mitade° 12c del dtil entre si, con

lo cual lhs bocas de salida 12a encajan en los corresgondign

mento de revestimiento 11 (figura 8).

-La unldad de desencofrado dlspong de un bastidor 14
provisto de unas ruedas 13, que estd dispuesto en forma mé
vil sobre unz pista 8. Este buséidor 14 posee unas colum-
nes 15 y unos tirentes de unidn 16 (figuras 1y2). Sobre
las columas 15 se ha_dispuesto un bastidor de elevecidn
18, que se puede mover en direccidn vertical. Este basti-
dor de elevacidn 18 estd unidovcon'unos cilindros de traba
Jo 24 de doble efecto, por ejemplo unos cilindros hidriuli
cos, siendo movido por éllos, Dentro de la entreviz de la
plsta 8 del bastidor 14, se hé.instnlado la pista 20 para
el carro 19 que sirve para'el trensporte del producto 1.

El perfil de leventmiento 12 estd unido con el bostidor de
elevecidn 18, Este bastidor de elevacidn 18 se encuentra
en el c¢nso representado sobre el eje'tedrico 21 de la pista
20; sobre este eje tedrico 21 de la pista 20 se encuentran
ambién unos talones de apoyo 23, que estén unidos con unos
cilindros de trobajo 22 de doble efecto, por ejemplo unos
cilindros hidrdulicos, y son accionmdos por ellos. Los ta-
lones de apoyo 23 occionzdos por los cilindros de trasbejo
22, aseguran contra el vuelco_al producto 1 dursnte el de-

sencofrado, mientras que el bastidor de elevacidn 18 estd
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‘gria de puente, siendo limpiadam n1lf cuidndosvmente, elimi

to = fabricar deba contener wnos elementos adicionszles de
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asegurado'contra el vuelco gracias a las columnas 15. In
la figura 2 se hin repfesentvdo ademnés unoé elementoé dE:
epriete 25 unidos con unos cilindros de trabajo 24 de do-'
ble efecto, por ejemplo unos'cilindros hidréulicos, y ac-
cionzdos por ellos; estos éleménﬁos de priete 25 fijin en
su posicidn 2 la plantilla 2 durante el desencofrado, y
ademés hacen posible el movimiento relativo entre el produg
t0 1 y la plantilla 2. ._ | o
La faﬁricacidn de los-elementos de hormigdén con una.
gren precisidén en las medidas, se lleva 2 cabo con la idea
del invento de la monera siguiente: N
‘Le plentilla 2 veeia es colocéda'sobre el puezto de

limpieza medirnte un elemento de elevacidn, por ejemplo ung

nondo les materias restintes del anterior ciclo de fabrica
cidn, repasnndo enn czso de necesidad las superficies qué';
den forma al elemento con un papel de cameril fino._ (En

los dibujos no se ha representzdo a la gria de puente ni al
puesto de limpiezm). A continuscidn se cubren las superfi-

—al

rag 2b y 2¢ de,la plantilla ssi como el fondo 2a de la mis-

cles que rodesn al especio de moldesodo 2h, es deeir, las cg

ma, con un lubrificsmte gue facilite el desencofrado del

producto 1, graso por ejemplo. En el ceso de cue el elemen

refuerzo, entonces se colocan éstos en ‘el espacio de moldea
do 2h, f;jéﬁdolos 7lli en forme desmontzble. Al miswo tiem
Do seamohtnn ¥y se fijan en forme desmont:ble también los

eleméﬁtos de revestimiento 11 que hzcen poszible la extroc-
¢idn del'producto. A continuecidn se lleva a }a plsntilla

2 con la grda de puente hacia la unided de hormigonado, en
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la cual se introduce el hormigdn en dicha plantilla 2 y se
le somete a v1brac10nes. Como 1la pléntilla é rodea por cin
co pﬂrtes al producto, v 1a cera superior del elemento de
hormlgdn elegido como eaemplo estd arqueada, 21 introducir
vy trater el hormigdn'en ia'plantilla 2 devve grocurerse ce-
rrar tﬂmblen la sexta parte, ya gue en csso contrario se
saldria de la plantilla 2 wea perte del hormigén. BEsto se
evita gracias a_la place de cierre 6 que se puede mover en.
direccidn vertical, y que forma parte preferentemente en
el caso aqul tratado, de la unidad de hormigonado (figur
5y 6). Antes de introducir y tretar al hormigdén dentro
de la plantilla 2, se abate 1o pléca de cierre 6 sobre estq
plantilla 2 v se fija a é1lla en forma desmontable.,

Después de introducir y tratar 2l hormigdén dentro de
plmntilla 2, se la introduce a ésta con el producto gue en
glla se encuentfa, enlla cubz de frapguado (no representada
en el dibujo), donde se aceleravel fraguado del hormigdn
en forwo de por £f cénocida, medisnte 1a.nccidn-del calor.

Al finelizar el proceso de frgguudo, ge coloer la plan
tilla 2 que contiene al producto 1 sobre la pista 20 que se
encuentra dentro'd; lz entrevia de la pista 8, con la ayude
de la grﬁa;ae puente. Acto seguido se huce roder a2 la uni

zd de desencofrsdo sobre la pisto 8;'bor encimg del produc
to. 21 perfil de levantemiento 12, que estd unido con el
bastidor de elevacidn 18, el cusl a su vez se puede mover
hacia erriba graciss a los cilindros hidrdulicos de traba-
jo 17, se une vor su parte al producto 1. A continurcidn
se coloemn los talones de apoyo 23 accionados por los cilin
dros hidréulicos de, trabajo 22, sobre la superfiéie del pro

ducto. Los elementos de apriete 25 accionados por los ci-




e %
BENY

any

Ll

10

15

20

25

30

| 1icos de trabgjo 17. ILa posioidn relativa de los talones |
' de apoyo 23, no se modifica 1égicamente durante el 1eVanta -

. ) ) Haja nﬁm.‘1~2' . N . R 7 . ' 23‘106 . :

11ndros hldréullcos de trabaao 24, producen una flJ&Cldn 'j‘
de la plantllla 2 respecto a la unldad de desencofrado, y
el movimiento relatlvo entre e1 producto 1 y dicha olanti— .
lla 2. . ) ) o e
El perf11 de 1evantam1ento 12 representado en la flgu
ra T, se encuentra hundldo en posmcmdn cerrada enire las:5
paredes laterales 1la del elemento de revestimiento 11, es
decir, las bocas’ de sallda lza no estén abiertas por 1as
chavetas 12b.v Después de extraer verticolmente el produc—  '
to 1 de la plantilla 2, se leVanta el bastidor de elevacidn
18 junto con el producto 1, vracias a los cilindros hidréu

miento, Después de que el producto 1 haya salido de la .~ |
piantllla 2, 86 suprime el efecto de apoyo de los cllindfos ;
de trabajo 22 y 24, ¥ el producto penae solemente del per- )
fil de leVdntamlento 12. En esta p031C16n se coloca al proJ;5
ducto sobre el carro de transporte 19, con la ayuda del bas ﬁi
tidor 14 provisto de un cczonamlento propio. Se vuelve a -
llevar a la plantllla 2 al puesto de llmpieza mediente la '
grﬁa de puente, y.se repite ciclicamente el proceso siﬂulen

do 1la 1dep de To aqui expuesto.

e’

'REIVINDIC:CIONES

Los puntos de invencidn propiz y nuevas que se sresentar
para que sean objeto.de esta solicitud de Patente de Inven-
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1 8e vuelve a limpier la plantilla vacfa y se repite cfclica-
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!cidq en Espafia, por VEINTE afios, son los que Se recogen en

Erv e am

las reivindicaciones siguientes:
18,- Procedimiento para la produccién de elementos
i prefabricados de hormigén y de hormigén armado, con gran pre

cisidén en las medidas, en especisl elementos para tineles,

fcomo son elementos de entubado para tineles de ferrocarril
%subterréneo (tineles de letro), en el cual se limpia la plan
ftilla, se revisten las superficiés de la misma que moldean
al producto con unos medios lubrificantes que facilitan el
desencofrado del mismo, se colocan en ei hueco de la planti-
1la los elementos de refuerzo eventualmente necesarios, como
son esqueletos de hierro, o las piezas de revestimiento que
hacen posible el movimieﬁto del elemento de hormigdn;Afijag
do en forma desmohtaﬁle a estas Wltimas; a continuacién se
fellena esta plantilla con hormigén, se somete égte conve-
nienftemente a wnas vibraciones y se llega entonces al fra-
guado; des@ués de dicho fraguado se desencofra el producto

de la plantilla y se le coloca sobre el medio de tramsporte,

mente el proceso descrito, caracterizado por el hecho de que
el producto (1) y la estructura de desmoldeo (12, 18) estén
protegidos contra vuelco durante el desencofrado, y la plan
$illa (2) se mantiene fija en su posicién.

28,~ Procedimiento para la produccidén de elemen-
tos prefabricados de hormigén y de hormigén armado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos qﬁe se acompafian, ¥ para

los fines que Se han especificado.
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