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lémpris Descriptivas

Es conocido fabricar, utilizande proce-
dimientos de extrusidn o de moldeo, elementos de
construccidn constitufdos por unes mezclaz de carga
inerte y de composicidn aglomerante, tal como hog
migdn de cemento o hormigdn de resina.

Los procedimientos ds moldeo se prefig
ren generslmente a los procedimientos da extrusidn
a causa dg que permitsn fabricar los slementos con
una mayor precisifn. Sin embargo, y en particular
para la fabricacidn de elsmentos de dimensiones rg
ducidas, los procedimientos de moldso son relativa
mente costosos porque exigen una inversidn importepn
te en material, por una parte y, par dfra parte,
porque implican un ciclo de fabricscidn relativamen
te largo, debido al hecha de que, despufs del moldeo
des un primer elemento o de une primers serie de slg~
mentos, las moldes rigidos han de ser separados de
los elementos mpldesdos, limpliados y dispuestos de
nusvo en su posicifn después de un reglaje previo pg
ra la Pabricacidn de otro elemento o de otra serie
de elementos. \

Se ha. propussto ya, pars evitar los in-
convenientas mencicnados mis arriba, utilizar un prg
cedimiento de moldeo en un banco de fabricescidn due
incluya una mesa de forma zlergede y unos moldes cu-

yas psredes latersles estén constitufdas por unes 1§
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minas flexihles situadas de cento an posicidn tnnga
a lo lasrgo ds toda la masa,Aseparﬁndosa dichas lémi
nas de la mesa, por levantemisnto, para la cperacidn
de domoldes. Sin smbargo, la separacidn y ls nueva
colocacidn do léminas de gran longitud medients des
plezamientos perpendiculares a su dirsccidn longity
dinal, con ls necesidad suplementaris de tensar die
chas l8minas cuando descensan sobre la mesa del ban
co, plantsan dificultaedes que complican mucho la
uti;izaclén del banco.

iUn objato.del invento consiste en propor
cionar unas mejoras introducidas en los bancos de fg
bricacidn do slemsntos moldeados del tipo definido
mas arrlba y que hacen su explotacidn mucho més sen-
cilla,.

Otro objeto del invento consiste en pro=-
porcionar un bsneco perfacéinnado para la Pabricscién
de elementos moldesados de gran precisidn dimensional,
mediente un ciclo de fabricacidn de corta durscidn,
de modo que ss sumsnte en ls misma proporcidn la ren
tabilidad del banco.

Otro objeto m8s dal invento consiste en
proporeionar un banco perfeccionado que puede ser
utilizedo para le Pobricecidén de oclementos que diflg
ren entre si por su forme, por ejemplo lea seccidn

rects de vigas o viguetas,

Otro objeto més del invento consiste en
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realizar mejoras de f&cil adsptacidn a los bancos
ya existentes, en particular los de FPabricscién de
elomentos de construccién de hormigdn pretensada.

.Un banco de fabriczcidn de elementos
de construccidn moldeados, gue incluys moldes cue
yo fondo estd canstitufdo por una mesa de forma g
largadas y'cuyaé paredes laterales estén constituf
das por lo menaos en parte por unas léminzs Plexi-.
blas situades de canto y tensas est8 caracterizado,
sgalin el invento, porque incluye unos medios para
desplazar dichas paredes latarales en su direccidn
longitudinal.

De acuerdo con otra caracterfstica dsl
inventa, las paredes laterales de los ﬁoldes estén

sujetas por ung de sus extremidades a un tambar al

_rededor dsl cuazl dichas psrades pueden enrollarse,

ye ses inmediatamente despuds de la colada del ma-
terial gque ha de ser moldeada, es decir antes de que
lz composicidn eglomerantas se haya "gelificado®, ya
sea ulteriormente, después que ests composicidn ss
ha gelificado, perc.sntes de que el material hays
fraguado totalments, o inclusoc después del endure-
cimiente dsl materisl.

En este Oltimo caso, ls fase de desplg
zamisgnto an sl sentido longitudinal de las paredes
laterales ds los moldes, con o sin gnrollamiento en

un tambor, se ofectla ventajosamento después dao una
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operacifn destinada a separar ligeraments las pare=
das laterales de los moldss de las alamaﬁtos moldeg
dos, para facilitor, a continuacidn, sl dasplazae
mionto relativo de dichass parpdes lstgrales y de los
elementos, los cuales pueden ser evacusdeos del banco '
tras, haber sido cogidos por ungs sparatos da glevae
e¢idén adecuados o, en variasnte, despuds ds gue hayan
sido situados bajo la mess cuendo &sta incluys una
plataforma mdvil hacis abajoe.

‘ Un banco perfesccionado segln sl invento
encuentra una aplicacidn ventajosa en la Fabricacidn
de elemontos de hormigdn armado usual, es decir con
armaduras longitudinales, o da hormigdn reforzado
con arm;duras de fibra de vidrio, fibras metélicas
o anfloges, disporsas de manera alsatoris sn su ma-
sa, o incluso de eslemcntos de hormigdn pretensado.

£l invento se entendsrd cleramante lg=
yondo la siguiente descripeidn que se da a tftulo
de sjemplo con referancia s los dibujos adjuntos,
en los cualas:

La figura 1 es una vista ssquamdtica en
alzado, de un banco perfeccionado segin sl invento;

Le figura 2 os una vista ssguemdtics an
seccidn transversal;

-~ la figura 2a es una vista andloga a
la figura 2, sunque mfs esquemdtics, y que se refig

re a otra configuracidn de las paredes laterales de
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los moldes;

- la Piqura 2b es una vista andlaogs 3
la figura 2a;

- lz figurs 2c es una vistz andloga &
las flguras 2a y 2b;

- la figura 2d es una vista andloga a
las figuras 2a y 2c;

~ la figura 2e rgpresesntza uns varianta
de realizacifn de las paredes latsrales de los mol
des de un banco segln sl invento;

- la Figura 2F es una vista esquembti-
cé, gn perspective, de las paredes laterales de los
moldes que sa repressntan en las Pigura 2e;

- la figura 2g gs una uisﬁa par ancima
de las parsdes dg los moldes que se reprassntan en
las figuras 2e y 2f;

] La fPigurs 3 es una visia ssquemitica,
en perspectiva, de una parte de un banco segln sl
invento;

La figura 4 ss una vists en slzzdo de
ung herramicnta adecuada parz ssociarse con un ban
co seglin el invento;

La figura 5 es una vista on perspeoctiva
de la herramisnta reprgsentada en la figura 4;

La figura 6 ilustra el funcionamiento
de un banco seglin el invento; |

La Figura 7 es uns vista en alzado, eg
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quemdtica, de una tolve de distribucidn dsl material
que ha deo ser moldeado.

Para la fabricacidn ds slementos de cong
truccién moldeados utilizando una mezcla de cargs
inerte y de una composicién aglomsrante, tsl como
hormign de cemento, hormigdn da resins, ysso, etc.,
gvantualmente reforzads por armoduras dp‘Fibraa da
vidrio o Fibras metflices distribufdes de maneras o=
leatoris en lz masa, o incluso de hormigén armado
can elemantos longitudinales, pretensado, o no, el
inv;nto propone un banco que incluye una mesa 10
(figura 1), de chapa de acero, hormigdn, o de cual-
quisr otro material adecusdo, para sorvir como fan-
do parafal molde. La mesa 10 puede estar dotads de
dispositivos de vibracidn, y, eventualmente, da me-
dios de calentamiento, y descansa sobre una bess 11,
qua, en ciertss realizaciones, permite ol desplaza=-
miento haciso sbajo do las partes mdviles do lo mosaa
i lo large de esta Oltime se extienden, por ung y
otro ledo de su plano longitudinal centrel, dos ce-
rriles perfilados, dé los cuales uno se represanta
en 12 (Ffigurs 2). Dichos carriles constituyen la via
de rodemiento de una miguina 13, representsds osque=-
miticamente gn ls parte derecha de la figura 2 y en
la figura 7, y que sirve en particuler para la dis=
tribucidén del materiel que ha de ser moldeado pars

constituir los olementos de construccidne
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_ La méquina 13 incluye un chasis 14 cuyas
caras laterales estdn provistas deo vibradores 15 deg
tinados a impartir vibraciones a la mgsa 10 por mg-
dio de Srganos de transmisifn 16, y en el chasis 14
doscansa, de mancra slistica, por medio ds unos hlg
ques 9, una tolva de nivsl constente 17, provista

de vibradores de parsd 18. La miquina 13, que se
desplaza sﬁbre los carriles 12 en sl sentido de la
flecha f (Pigura 7) incluya en la parte posterior

de la tolva 17, con relacidn al sentido de su dps=
plazamiento, una ragla 19 de igualacifn del material
vertido por 1z tolva, estando dicha regls provista
encime do ella de un vibrador 20 y soportando en su
cara inferior unos linguetes 21 y 21a,fcuya misidn

sa precisarf més adelante. Ademfs de la regls do i

- gualacidn 19, montada de manera elfstica en el cha=-

sis 14, estg Gltimo soporta, cambien, detras de la
regla 19, una regls de scabado 22, provista en su
parte superior de un vibrador 23. Delznte de la tol
va 17, la m3quina 13 presenta, en un travesafio 25,
unos gsparragos 26 y 26s orientados hacia abajo, més
largos que los linguetes 21 y 21a, ssi como unos dig
pasitivos de tipo cbnocido que sirven para mantesner
alingadas y 8 la altura deseads las armadﬁras Ay om
potradas en los slamentos E moldeados en sl banco,
cuando se utilizan estass armaduras.

Dichos elemsntos E, por ejemplo vigeas o
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viguates de seccidn rectangular, cuadrada, trapazoi
del, en Porma de I; U, T, L, etc., o postecilloes, '
postes, traviasss, elementos de estructurs, losotas,
bopdillos, correes de techo, gufss de seguridsd, etc.
sg moldean sntre la mesa 10 y unas parodes laterales
de molde 30 que incluyen, o que estfn constituldas
por elementos flexibles tales como lémiﬁwplanas 0
parfiladas, y dispuestas de cento sobre la megsz 10

en ndmero igual ol de los cdementos que han de ser
fabricados mas uno.

En las formas de realizacifén mis senci-
llas -ilustradas en las figuras 2, 2a y 2b rglativas
respectivamente 2 la fabricacidn de slementos de sag
cidn ra;tangular, de elementos do seccidn trapezoi-
dal y ds elementos tales como corress de tscho cuya
inclinacidn K corrasponde a la pendicnts do la cubi
grta- las parsdes laterales sstén constitufdss por
léminas motflicas planass, flexibles, mentenidas ten
sas durante la colsdz del material que forma los
glomegntos y con las cusles cooperan, cabalgéndolos,
los linguetos 21 y 21a de la rogla 19 y los espdrry
gos 26 y 26a del travesailo 25, estando las léminaa
laterales 30, y 30, de los bordes del jusgo de lémi
nas (figura 2) cubiertas por unzs escuadras talss
como 31, solidariss del chasis 14.

En la forms do reslizacidn sagln la fi-

gura 2¢, que ilustra la fabriceeidn de vigas o vigug
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tas con seccidn en Pormes de L resistente a la flexidn
compuesta, las parsdes laterales de molde 30 estén
constitufdas por l8minas metflices Plexibles planas,
de snchure difsrentes, estsndo las l&minas menos an
chas 32 introducidas per su psrte inferior en unos
niicleos 33 dispusstos sobre ls mosas 10, mientras que
las otras léminas 30 descansan directsmeontse sobre di
cha mesa,

En la forma de realizacidn representada
on la figura 2d, las paredes laterales de los moldes
estén constitufdes por unss lfminas metflicas flpxi-
bles, perfiladas, 34 y 34a, las cuszlos, con excepcidn
de las léminas de los bordes, estfn asociados dos a
dos, con simetrfz deo espejo, estando déspuasta ontre
dichas dos l8minas una l&mina intermedia plana 35,

En 1la forma de realizacifn que se repre
senta en las flguras 28 a 2g, las parodes latersles
de los moldes ostén constituldes por uncs lémines mg
t8licas porfiladss, flexibles, que tienen ls misma
seceifn transverssl que las liminas 34 y 34a, es de-

cir con base central trapezoidal y partes oxtremas

. planas. En esta forma de realizacidn, sin embzrgo,

las léminas perfiladas 34 y Z4a no estfin adosades @
uno y otro lado de una léming central plana sino que
alojan entre ellas dos trenes do rodillos 37 y 37a
dotados de ejes perticsles solidarios de cadenas 38

y 38s dispuestas psraleclamente a la mesa 10, y que
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estdn articulados en unos puntos tslas como 39 (fi-
gura 2g).

Cualquiera que sea la forms de roaliZaw
cidn de las paredes laterales de los moldes, algunas
de las cusles han sido descritas més arriba s t{tulo
da sjemplo no limitativo, conviena que dichas pere-
das laterales, constituidss por elementns flexibles
dispuestos de canto sobre ls mese 10.y que incluyen
tales elamentos, sstén sometidas y mantenidas a una
ten916n, por lo menos durante ls operacidn de cols-
da del material distribuido por ls méquina 13, tal
como hormigén o material andlogo. Con ests finalidad
el invento prevé sujetsr uns extremidad de cada 18-
mina 302 provistas o no de un pliegue 42, a un gstri-
bo 40 constitufdo por dos piezas sujeotes mutuaments
por unos tornillos 41 (figuras 1 y 3). E1 satribo 40
prescnta una muesca 43 para su fijacién amovible, por
unos medios representados esquematicamente en 44 (f4
gura 1), sn un cabezal do traccién 45. Este estd cons
titufdo ventajossmente por el cabpzal de tensién de
las armadurss A, sujetas al cabezal por unes mordszss
46, y msntanidas en sus otras extremidades por unos
anclajes 47 de un canjunto fijo 48; dichas armaduras
estfn mantenides sobre la mesa 10 por unos rodillas
que se representan osquem@ticdamente en 49 y 50, En su
extremidad alejada de la que estd sujeta en el estri

bo 40, ceds lémines efectls un giro de 909 (Pigura 3),



10

1S

20

25

- 12 -

pera enrollarse en un tambor 51 en el cusl est su-
Jeta, por ejsmplo, con unos tornillos 52. £l tambor
51, cuya rotacifin en el sentido inverso de la flechs
I s impedida por un tope mdvil 63, astd unida a un
cabrestante 53 cuyo bastidor 54 (figure 1) soporta
unh motor motﬁrreductor 55, que arrastra sl cabezal
del cabrestanta 53 por una transmisidn G66'e. El bag
tidor 54 est8 montads de menera deslizante en unas
correderas 56, fijas en lz base 11, bajo el efecto
de gatos hidriulicos o mecdnicos 57.

El conjunto 48 soporta unos espirragos
60, fijos, verticales, que sirven paras gular las 15
minas Plexibles, as{ como unos esspérragos 62, incli
nados aproximsdamente en 302 y que facilitan la tog
sién de las liminas fuers de la zona sctiva del ban
co, de modoc que ng se produzca ninguna molostia du-
rente la utilizacidn de este ltimo, en particular
migntras se sfectlan lss operaciones de colocacidn
de las srmaduras met8licas en los productos que han
de moldearsse. Entre los espérragos 60 y el tambor 51,
preferentemente entre los espirragos 60 y 62, se han
previsto unos medios 65 de limpieza y engrasa de las
18minas flexibles, por ejemplo unos bloques 66, he-
chos con un fieltro especial empespedo con acdite, ven
tajosemente soportades por el conjunto fijo 48 y cue
ya seccidn recta es sensiblemente la de los elemen=

tos £ que hsn de ser moldsados.



10

20

.—13-

En su extremidad alejado del equipo 48,
gl basnco saporta unos espirragos fijos, verticalss,
61, dispuestos cn correspondencia con los espirra-
gos GO,

La febricecidn da los slomentos E se
ofectls de ls siguienie mensra ‘

Despufs de colocar en su sitio sobre el
banco las armaduras A, se sitfien & su vez las lémi-
nas flexibles 30-32-34, s lo largo del bsnco, entrs
los ssplrregos 60 y 61. Despuds de tonsar las arme-
durés i por medio del cabezsl mdvil 45, se enganchan
lps estribos 40 on dicha cabezal por los modics 44.
A continuecién se provocs el desplszamicnto del bes
tidor 54 en ls dirsccifn de la fleche t, medisnte
acclonomicnto de los gatos 57, peara someter 8 tensidn
los elementos flexibles que forman las peredes late=-
reles de los moldes, delimitando dichas paredes, con
1z ness 10, una multiplicidad de "censlones" paralae~
los, cuys seccifn rects o8 la gque se represents en
la figurs 2, o 28 &8 Zd,.

La miquina 13, situade inicielmente en
lo oxtremided del banco préxima el conjunto fijo 48
so pone en marcha y sl materisl que ha de ser moldeg
do, por ejemplo hormipfin, es distribuido regularmen
te por la tolve 17, mientres se hace vibrar la mess
10. Durante el desplezamiento de la méquina 13, los

slementos flexibles msrginales 304 y 30, son guiedos
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y posicionados con precisifn por loe perfiles talaes
como 31 solidarios del chasis 14, mientras que los
espirragos 26 y 262 aseguran ol posicicnamiento y,
guiado de las léminas 30, dispuestas ontre las 13
minas marginales. Después de ls distribucidn del
material quo ha de ser moldsado, lz reglaz 19 provp
ca le iguslacidn y el llanado satisfactorio de los
moldes, tentc por sus vibraciones propias, imparti
dss por el vibrader 21, comé por las que tronsmite
a2 las lfmines flexibles mediante los linguetes 21,
mientras que ls regla 22, sobre la cual se esjerce
la accién del vibredor 23, efectla el azcabado super
ficisl del material vertido.

Despufis de llenar los moldbé, unps cale
zos 70 (figurs 2) situasdos en los carriles 12, @ lo
largo de la masa 40, mantienen en su posicidn las
l2minas Plexibleos marginales 304 y 30, pars asegurar
ls obtencidn de dimonsionos exactss en los olementos
fabricados, precisidén a lz cual contribuys sl regla=-
je de la posicidn ds las léminas por los perfiles 31
y los espérragos 26, 26a de la maquina 13 que ruasda
sobre los cerriles 12, que constituyen la referencia
de elineacién.

Cuando la longitud de los elementos que
han de ser faebricados os tal que coda molda contige
ne verios elementos, que hen de ser separados a copd

tinuacidn, el invento prevé pre-cortar los elementos
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cuando el msterisl vertide esté todasvis fresco, ven
tajosamente con la syuda de una cizella vibretoris
71, constituids por dos peines 72 y 73 que queden
por encima de lss peredes letorales 30 de los moldas
y de las srmaduras A, de forma que pusdan encajar
entre dichas peredes, estando los peinas 72 y 73 agp
ticuledos ventsjosamente sobre un sje horizontal

74, psra fscilitar la seperaciin ds ls cizalls accig
naede por un vibrador 75.

El desencofrado lataral se efectde en
funéién de la naturaleze de los elementos fPabricados.
En un primer modo de utilizeeidn del benco, este dog
sncofrado tiene lugar entes del endurscimiento del
material utilizade, y, & voluntad, antes o despuda
ds la "golificacidn® de dicho matsrial. En tal caso,
los estribos 40 se separsn da las lémihas 30, desprg
vistas entonces da pliegue 42, y despufis do poner en
marcha el motor reductor 55, el cebrestantas 53 arrag
trs el tambor S§1 en la direccidn de la flocha &, po=
ra gnrollar en dicho tambor lss laminas flexibles 30
que se deslizan antre los slamentos E todavia no one
durgecidos. Provismente @ su enrollamisnto en sl tame
bor, las laminas flexibles pasan entre los bloques
de fieltro 66 y se limpian pars ser utilizados nuevg
mente. De acuerdo con la anchura de lss laminas flo-
xibles 30, dos l2minas adyacentes se enrollan super-

puestas on gl tambor 51, segln sg represants en la
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figura 3, y por tents lz longitud del tambor dohe
ser lqual sensiblemente a3 la anchures del banco.

Cuando las parodes latsrales del mol-
de tisnen la estructura que se represenia en la fi
gurs 2d, se procade de la mangra descrite mds arri
ba pora ls 1%mina contral 35 plana, cuyo desplaza=-
miento se efectls sin dificultad, ye gue el frota=
miento l8mina sobrs l&mina es inferior al frotamisp
to limina sobre producto moldeadao. 56 evito asi
cualquicr movimiento relstivo de los encofredos 34
y 34a del molde con relacidn al matorial moldsado,
efactufndose a continuscidn la extraccién de dichos
gncofrados, despufis de endurecerse el metsrial, ya
sea por translecidn, ys ssa por enrolléminnto spbre
un tanbor de radic importante.

Cuandp las paredes latarzles del molde
tienan la estructuras representads sn las figurss 28
a 2g, se efectla el desmoldeo, desplazande en primer
lugar las cadense 38 y 38a, por ejemplo enganchados
en la maquina 13, y se introduce en el espacioc deja
do librs entre los sncofrados 34 y 34z, de sitio en
sitio, unos calzos paralelepipédices que se oponen
al basculomiento de dichos encofrados antes del frg
guado y del endurecimiento del material wmoldoadoe.
Daspués del endurecimiento, se retirsn los encofra-
dos 34 y 348 medionte traslecidn y/o enrollamiento

sobre un tembor de radic importante.
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En un segunde mode de utilizacidn, mis
general, ls operacidn de desencofrade se efectla
despubs del andutécimiento del moterisl moldeado.

En este caso, se aflojes en primer lugsr le tensidn
de las srmeduras #, desplazendo el cebezal mévil

45, y este desplozeciento produce iguelmgnte el aflg
Jemiento de las lémines flexibles que formen les pg
redes letorsles de los moldese. A continuzcidn se si
tda en el banco unz herramienta 75 (figure 4 y &)
can§titu£da por delgades cuchillas 76, aflladas en
su cento anterior 77 y en su borde inferior 78, y
que estdn ensemblodas en un eje transversal 79, an
el cual estén dispuestas unos muelles B0y, 80).s.otc
los cuaies mantisnen dichas cuchilless con una sgpae
recidn que corresponde 8 la de las l3minss 30. Para
el desplazamiento de la horramignte 75 e¢n le direc-
cidn representads per las flechas de las figuras 4 a
£, se han previsto unos cables de traccidn 85 engane
chados por uno de sus extremos on un dispositivo de
ccbrestante no representado, y por su otrs extremi-
dad en unss bielss laterales 86, en los cusles estd
sujete une barre 87, qua se ocpone 8 la rotacidn de
los cuchillas 76 y un menillar 88 mantenido por un
cbrerao durante el desplazamionto do la herramignts.

Después de que les cuchillas 76 de esta
dltime han sido introducidas en una extremided dol

banco entre los elementos £ y las léminas Plexibles
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30, y ello sin dificulted, teniende en cuente el
hacho de que la tensidn do las léminas flexibles
ha sido aflojado, el desplazamiento de lo herra-
mienta 75 proporcions unz ligers holgura de varios

5 milfmetros J (Figura 5), entre los elementos mole
deados E y las liminas flexibles 30.

La siguiente operacidn caonsisto en gn
rollar las l2minos flexibles sobre el taomber 51,
daspués de separar del cabozal mdvil 45 los estiri

10 bas 40 y despuds de colocarlos sokra los elementos
‘endurecidos, segln se reprosenta on la figurs 6. El
enrgllamiento do las lféminas Plexibles 30 en el tam
bor 51, operacidn guo provoca simultdneamente la
limpicza y ol engrasado da las léminas; gg efectla

15 come se indica mis arriba hasta que los estribos 40
entran en contacto con los espfrragos G0.

Cusndo le operacidn de colada dol matg-
risl que constituye los elementos moldoados ha side
soquida de una operacidn de cizallsmionto, seo cortan

20 las armoduras A fronte a las 2ones cizalladas y se
cortsn iguelmonte, on su casg, alqunas asperszas rg
siduales dol matoriazl moldeado frente a las zonas
cizalladas, y se svscuan los clementos moldaados, ya
sos por la parte superior, utilizando pinzas de tipo

25 carriasnte, ya sea haocia shajo, cusndo la mosaz 10 y
1s base 71 estfn dispuestaos de manora adocuadse

£1 banco ostd entonces dispuassto para un
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nuevo cicle de fabriczcidn que empimza por la coloca=
cidn de armaduras A, continla por su tensado y, a cof
tinuacidn, por el posicionamliento de las paredes latg
roles de moldes que se dosenrollan del tambor 51 con

la ayuda de un cabrestants, no rapresentado, dispues

o

to gn la extrenidad del hanco opuesta a dicho tambor.
£n variante, las psarades latasrales y las
asrmaduras A ce colocan simultfngamento.
fidomfis de las ventajas da precisidn de
13 los slemantos fabricudos, de le reducida durecidn del
cicle de fabric.cidn y del costa poco slevade do las
parades laterales deo los moldes, el banco porfecciong
do segln el invento permite reducir en gran medida
los tie;pos muortos existentes en los bancos de fabri
4 cacidn conocidos, onh caso de cambio de Fabricacidn.tn
un banco segdn sl inveonts, en sfecto, basta con situar
en una pxtremidad del banceo un tambor 51 en ol cual eg
LAn enrolladas unas lfminas flexibles, diferentss de
las previamente instalcdas, y a continuacidén cambiar
20 1o dizposicifn de los ospirrages 60, 61 y G2 para que
pueda enpezarse un nupve ciclo de febricacidn,
Los metorioles, forma, taomaiio y disposie
cidn de los elementos serfin susceptibles de variacidn

siempro que ello no supongs una alteracifn on la esen

[y

clalidad del invento.

]

Los términos on ques se he redsctado esta mg

moria deberdn scr tomados en sentido amplio, no limitativo.
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REIVINDICACIONES

Se relvindica comp de propis y nueva in
vencidn, a Favor de SO0CIETE ALCNYEEL DE RECHLRCHE ET
DYETUDES TECHNIQUES (S.ﬁ.R.E.T.){ Socigté Anonyma,
con domicilig en Route da Cesrpantras, 84130 LL PON
TET (Francis) lo especificedo en les siguientss rei
vindicaciones:

1.~ Banco de febricscién de slemesntos
de construccibn moldeados, que incluye unos moldes
cuyo fondo astd constitufdo por unz mesz des Forma
alsrgasda y cuyas paredesrlaterales ustén constitul
das, por lo mencs parcialmente, por unas liminas
flexibles, tensadas y dispuestas de canto, caractg
rizasdo porque incluye unaos medios par& dosplazar
dichas persdes latersles en su direccidn longitudi
nal.

Z.~ Banco de fabricacidn de alemantos
de construccidn moldeados saegln la raiviﬁdicaciﬁn 1,
caracterizado pargue las peredes latsrelas de los
moldes estan sujolas por una de sus oxiremidedes a
un tambor alrededor del cual dichas persdes pucdan
enrollarsa, ya ssa inmedistamente despuds de la cg
lada dol materisl constitutivo de los elempntos, ya
sea después del endurccimiento de dicho material.

3o~ Bonco de fabricascidn de elsmentos
de construccidn moldeados seglin la reivindicaciln 1

o la reivindicscidn 2, caracterizade porque el ton-
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bor pusde asrrastrerse por medio de un cabrastante,
astando gl tambor, el csbrestante y sue madips de
accionamisnto montzdos de modo gue puedan deslizsg

cg on una extremidad del banco bajo ls accién de

&3]

nstos.

4.~ Banco da Pebricacidn de elomontos
ds construccidn moldeados seglin la roivindicocidn 2
o la reivindicacidn 3, caracterizedo porqua incluya,
adem8s, sn la proximidad del tsmbor y sn el trayecto
1o de las paredes latorales flexibles, unos medios de
liméioza y engrasadn de dichas parsdss durante su
onrollamiento sobrea sl tambors
5.~ Banco de fsbricacidn de elementos
do construceldn moldesdos sapfin la reivindicacidn S,
15 caracterizado porque dichos madlios de limpieza y ef
grasado estén constitufdos por unos patince, hechos
da Fieltro o materisl =ndlogo, empapados da aceite,
aplicedos por pares sobre lss daos caras de cads una
de dichas paredas lzterales.
20 6.~ Bzanco da fabricacidn do elcmentos
da construcecidn moldeados seafin una cualquiera ds
las reivindicacionga asnteriores, coracterizado pog
gue incluye, en sus dos extremidades, unps espérrg
gos do posicionamiento de les paredes laterales flg
25 xibles.
7.~ Sonco do fabricccidén de slemantas

de canstruccidn moldeados seglin la reivindicacidn 6,



w

e

20

- 22 -

caracterizado porque incluye, en su extramidad adya
cente al tambor, azdemfs de los espérragos de posicig
namiento de las paredes laterales flexibles, unros
espirragos inclincdos que cantribuyen a le torsidn
de dichss pasredes latersles parz su enrollamiento
sobre el tambor de sje horizontal.

8.~ Banco de fabricacidn ds elementos
de construccifn moldeados segiin una cualquiera de
las reivindicaciones antsrioraes, caracterizado por
que incluye una miquins do disiribucién del mataerial
que ha de ser moldeado on la multiplicidsd do moldes
Pormados sobre la mesa por las paredes laterales flg
xibles, sometidas a tensidn, estando dicha méguina
provista, en su pesrte anterior, de nsﬁérragos de
guiado ds dichas paredes laterales.

9.- Banco do fabricacidn de elementos
de construccidn moldesdos segin la reivindicscidn 8,
coracterizads porque la miquina incluyc, ademés, una
regls deo iqualecidn del moterial moldpade provistas
de medios de vibracidn y de las cusl cuelgan unos lip
guetes gue cabolgan, de dos on dos, sobro dichas pae-
redes laterales flexibles pora transmitir o las mise
mas la vibracidn impartides 2 la rogla.

10.- Banco de fabricacién de olemontos
de canstruceidn moldeados segin una cuslquiers de las
reivindicaciones anteriores, caracterizedo porque las

paredes laterzles Floxibles de los moldes estfn conse




tituldas por dos léminas perfilesdas dispusstas can
simetria de wspujo, y entre les cuales estd situa-
de una limina flexilkle plana.

11+~ Banco de fabricacién de slementos

dp construccidn moldeados segln una cualquiera de

[&x

lss reivindicecioncs 1 a 9, carascterizado porque
ias paredes loterales de los moldes estén constituf
das por des ldminas perfiledes, dispuostes con simg
trfe de ospejo, y entre las cuszles esifn alojados
10 ungs rodillow con ejos verticales soliderios de ca=
denas horizontsles mfviles con rolecidn @ las limi-
118G«
) 12.~ Bonco de Fabricacidn de olemantas
de constpuccidn moldeado segldn une cualquisrs de
5 les reivindicaciones anteriores, cerscterizado por
que incluye adenfs una herremienta provista de cu-
chillas peraleclas dispuestos en correspondencie con
1as paregdes lalerales flexibles de los moldes y las
cusles, al ser introducidas entre diches paredes y
it los glemenlios noldesdos endurecidos, cresn holguras
que faecilitan el desencofredo ds las parcdes laoteng
les de los moldes y su desplazamiento longitudinal,
vontajosamente medionte enrollamiento sobre un tame
bor,
25 13.~ Danco de fabricocidén de elementos
de construccidn moldeados segln una cualquiera de

les reivindicscionaes antgriores, carascterizado por-
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qua incluye una cizalla do dos peines zrticuledos
alrededor de un gje horizontal pora pormitir su sg
parecidn, y un vibrador, asegurando la penetracidn
de la cizells on sl materisl recientemonts vertido,
la seperacidn de elementos sdyscentes alinoados en
un mismo molde.

144« "DANCCO DE FABRICACIUN OC ELEBENTOS
cE CONSTRUCCION i3QLUEARDGS™,

Tal y caomo se deja descritoc en la mema-
ria prescedentg, que consta do veinticuotro hojas Fo
liadas y mecanografiadas por uno sols de sus caras
y planos de forma y tamefio reglameniarios.

fladrid, 16 de Novicmbre de 1976

P.A, do SOCIETE ANQRYIC 5[ NECHIRCHE ET
DYETUDES TECHRIQUES

Vagat
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