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£l invento se refiere a.una instalacidn para
producir piezas prefabricadss de hormigdn pretensado con tra
bazdn inmediata, en particular traviesas de hormigén pre-
tensado, con un lecho de pretensado a lo largo del cual se
.5 | extienden, en una fila o en varias filas; drganos de pre-
tensado que se pueden sujetar contra apoyos de reaccidn fi
jos y en cuya zona estén previstos puestos cansecutivos pg
ra la ﬁroduccién continua de piezas prefabricadas en mol-
des dec encofrado.
10 En la produccidn de traviesas de hormigén pre
tensado en un lecho de pretensado largo es ya conocido prg
ducir consecutivamente y en varias filas yuxbapuastas un
ndmero de traviesas grande en correspondencia con la lengi
tud del lazcho de pretensado y la de las traviesas. En este
15| caso, son nacesarios exactamente tantos moldes de encofra
do como tra&iesas hayan de producirsa. Las traviesas se
producen en pasicién inversa a la de uso, sirviendo cada
melde de sncofrado para el perfilade de la superficie de
cubierta de la traviesa y dc¢ los apoyes de carril situados
20 gricima, Las piezas de fijacidn-de carril a empotrar en
hormigdn se fijan en los moldes de encofvads, y el hormi- |
gén se carga en los moldes y se compacta. Cuancy el hormj

adn se ha endurecido en medida suficiente, se suzltan de

[N

los molides de encofrado los nedios do fijacidn de las pie

25| =zas de €1jacidn de earril empctradas on horaigor y sz seps
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cofrado. Dado que el hormigén no fraguado se compacta sélo
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raﬁ diches moldes de las travie;as. Una vez gue se ha com-—
pletado el endurecimiento del hormigdn, ss sueltan los fr=-
ganos ¢e pretensado de los anclajes del lecho de pretensa-
do, con lo que la fuerza de pretensado se transmite a las
traviesas. A continuacidn se separan los drganos de preten
sado entre las distintas traVi;sas, e da la vuelta a las
traviesas llevandolas a la posicidn de uso y se eliminan
los extremos sobrpsalientes de los drganos de pretensado.
Esta clase de produccidn tiene‘el inconvenien
te de gue son necesarios muchisimos moldes de encofrado,

ya que el hormigdn se ha de endurecer en los moldes de en-

por vibracidn en moldes de encofrado abiertus por arriba,
no se¢ pueds lograr una compactacidén gue haga posible un ra
pido desencofrado, lo que ser{a necesario para poder uti-
lizar de nuevo rédpidamente los moldes de encofrado.

£l invento se basa en el problema de crear
una posibilidad para que, incluso en la produccidn de pig
zas prefabricadas, particularmentea traviecsas de hormigdn
pretensado, se permita en el lecho de pretensado un répi-
do desehcofrado de las traviesas sin fraguar para mante-
ner asi peguefio el ndmero de moldes de oncofrado, y se con
sige al mismo tiempo una amplia mecanizacidn de la produc-

2 £ N P 5 4 . . 4
cidn de traviesas, que constituye también una pramlsa ba~

o
el
o
©

para una ejecucidn cualitativa y mejor.
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El invento resuelve este problema en una ins-
talacidn de la clase indicada al principio por medio ds
un armazén que salva a manera de pdrtico el lacho de prs-
tensado y que pusde ser trasladado paralelamente a éste,
cuya longitud abarca al menos dos puestos de produccidn
contiguos y en cuyo armazdén un ndmero de partes inferiores
de molde para la produccidén de piezas prefabricadas, co=-
rrespondiente al ndmero de filas, estdn dispuestas en la

cifn de uso una al lado de otra de manesra qua pueden

=

as

=)

subirse y bajarse, y un nlmero correspondiente de partes
superiores de molde estdn dispuestas de modo que pueden
subirse y bajarse y trasladarss con respecto al armazén
horizontalmente en su direccidn longitudinal.

Otras caracteristicas de) invanto se despren=-
den de lae reivindicaciones subordinadas,
’ La ventaja del invento consiste scbre todo
en la pequefif{sima demanda de moldes de encofrado, que ne-
cesitan preversa fnicamente para un puesto de produccién.
Como guiera que las piezas prefabricadas se producen en pg
sicidn de uso y se compactan intensamente utilizando una
carga aplicada sobre las partes superiores de molde, los
meldes de encofrads pueden levantarse en seguida después
de la compactacidn del hormigdn y oueden utilizarse inme~
diatamente de nuevo para la producciénrde nuevas piezas

’

s. fehido a la cempactacidn intensa ss puede
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utilizar unaz mezela de hormigén relstivamente rigida en eg
tado no fraguade con bajo factor dz agua-cemento y conteni
do de cemento relativamente pequefic y, a pesar de ello, se
puede conseguir una elevada calidad del hormigdn,

Como quiera que se utilizan solo pocos moldes
de encofrado, &stos pueden intercambiarse también fécilmen
te por otros moldes de encofrado para la producecidn de pie
zas prefabricadas diferentes. Sobre todo en la produccién.
de traviesas de hormigdn pretensado existe en este caso la
ventaja de poder producir diferentes tipos de traviesas
con rapidez y de modo econdmicamente favorable, Es venta-
josq tambiédn el hecho de gue en el momento en gue se trang
mite la fuerza de pretensado desde los ﬁrganos de preten~
sado a las piezas prefabricadas, éstas estéan completamente
;ibres de los mecldes de encofradc. Por consiguiente, les
piezas preF;bricadas no pueden atascarse en los moldes de
encofrado, lo que puede ocurrir si la fuerza de pratensado
se transmite a las piezas prefabricadas, mientras dstas se
encuentran todavia en los moldes de encofrado.

Otras caracteristicas del inuvento y propieda-
das ventajosas se desprenden de la descripeidn siguiente
de un ejemplo de ejecucidn representado en el dibujo, en
el gue muestran:

la Figura 1, una alzado lateral de la insta-

a segln el invento,

Cw

laci
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la Figura 2, una seccidn a lo largo de la 1i-
nea I1-I1 de la Figura 1 durante la carga de ios recipien-
tes de béscula, '

las Figquras 3a, b y c, secciones a lo largo
de la linsa 111-I11 de la Figura 1 en tres estados de tra-
bajo diferentes,

la Figura 4, una seccidn a lo largo de la 1~
nea IY=~IV de la Figura 1 con vista del dispositivo para fi
jar los drpancs ds pretensado

la Figura 5, una seccidn a lﬁ largo de la 1li-
nga VY~V de la Figura 4,

la Figura 6, una seccidn transversal a tra-
vés de un molde lleno a lo largo de la linea VI-VI de la
Figura 1,

la Figura 7, una seccidfn a través de un mole-
de de encofrade vacio, y

la Figura B, una seccidn longitudinal a tra=-
vée de un molde de encofrado Jadio a lo lérgu de la linea
VIII-VIII de la Figura 7.

En la Figura 1 se ha representado en alzado
lateral una instalacidn segln el invento para la produc-
cidén de traviesas des hormigdn pretensado en el lecho de
p:etensado.

Sobre un lecho de pretensado 2, que estd cons

titufdo por un fundamento de hormigdn continuo largo, es-
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tdn dispuestos alambres de pretensado 1, que estdn sujetos
contra apoyos de reaccidn fijos, no representados, en los
extremos dsl lecho de pretensade 2. Sobre el lecho de pre-
tensado 2 estd aplicado un revestimiento 3 amortiguador de
vibraciones. A lo largo del lecho de pretensado gstin pre-
vistos distintos puestos de produccidén en cada uno de los
cuales se puede producir una traviesa o varias traviesas
yuxtapuestas. En la Figura 1 se muestran tres puestos de
praduccién.a, B y C en cada uno de los cuales se pueden
producir dos traviesas yuxtapuestas. Entre los puestos deo
produccién A, B y C estén dispuesios en cada caso amorti-
guadores de vibraciones 4 que atacan en los alambres de
.

pretensado 1 y que se explican con detalle todavia méas

adelants.

. A ambos lados del lecho de pretensado 2 estdn
tendidos sobre fundamentos separados 23 uncs carriles 5
sobre los cuales se puede trasladar un armazdn 6. Los fun
damentos 23 estdn separados del lecho de pretensado 2 para
impedir la transmisidn de vibraciones desde el armazdn al
lechn de pretensado. El armazdn 6 estd constitufdo por dos
pérticos 6a y 6b que estdn unidos en sus exiremos superio-
res por largueros laterales 6c. Sobre los largueros 6c es—
t4n dispuestos unos carriles 7 sobre los cuales estén dis-
puestos de forma que se pueden trasladar horizontalmente

una vagonata B con recipientes de béscula do hormigdn 9 fi
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jados a ella y una vagoneta 10 con partes superiores de
molde 11 fijadas a ella. Las partes superiecres de molde 11
se pueden subir y bajar por medio de cilindros hidrdulicos
12, En las partes superiores de molde 11l estdn fijados
unos vibradores extsriores 17. |
En el armazdén 6 estin dispuestas ademis par-

tes inferiores ds molde 13 que. estdn unidas por travesa-
fos 43 y que pueden moverse en direccidn vertical en ci-
lindros hidrdulicos l4, es decir, pueden ser bajadas sobre
el lecho de pretensado 2 y pueden ser levantadas dasde és-
te. £n las partes inferiores de molde 13 estén previstos
unos vibradores exteriores 16 para compactar el hormigdn
en los moldes de cncofrado. En un extremo del armazdn 6 es
td fijado finalmente todavia un depdsito de reserva 15 pa=-
ra hormigdn no fraguado. |

. Fl proceso de tfabajo en la'produccién de tra
viesas de hormigdn pretensado con la instalacidn segdn el
invento puede describirse como’ sique:

£l armazdn 6 se traslada sobre los carriles

5 con las partes inferiores de molde 13 levantadas por me-
dimrde los cilindros hidréulicos 14 hasta gue las partes
inferiores de molde 13 se encuentren por zncima del puesto
de produccidn B (Figura 1). En este estado se retiene el

armazbn 6 por medio de abrazaderas 21 en las carriles 5

]

para evitor un eventual movimiento dursnic el oroceso de
i
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'trabajo. A continuacidn se colocan las partes inferiores
de molde por medio de los cilindrus hidrdulicos 14 y a tra
vds de los alambres de pretensado sujetos 1l suhre el re-
vestimiento 3 amortiguador de vibraciones (Figura 3a).

Los recipientes de bdscula de hormigdn 3 que
penden de la vagoneta 8 se encuentran de momento todavia
debajo del depdsito de reserva 15 (Figura 2). £stando ce-
rrado el cierre de fondo 25, los recipientes de bdscula 9
se llenan desde el depdsito de reserva 15 por medio de un
dispositivo repartidor 24 que se ha hecho visible supri-
miendo la pared delantera del depdsito de reserva 15. Una
vez gue se ha pesado una cantidad correspondiente de hor-
migén, se trasladan los recipientes de bascula 9 hasta
quedar sobre las partes inferiores de molde 13 y se vacian
abriendoc el cierre de fondo 25 (Figura 3a). Les reciplen-
tes de bdscula 9 hacen posible un grade de llenado unifor-
me de las partes inferiores de molde 13, lo que facilita
esencialmente el proceso de trabajo en la preduccidn de
traviesas. Simultdneamente con el vaciado de los recipien-
tes de biscula 9, los vibradores exteriores 16 dispuestos
en las partes inferiores de molde 13 inician una compacta-
cién previa del hormigdn no fraguado per vibracién. La ve-
goneta 8 con los recipientes de béscula 9 retorna seguida-
mente hasta gusdar debajo del depdsito da reserva 15, don-

£

de se cargan nusvanente los recipientes de bhéscula 9.
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Mientras el hormigdn no fraguado se compacta
por vibracifn en las partes inferiores de molde 13 median-
te los vibradores exteriores 16, la vagoneta 10 con las
partes superiores de molde 11 se traslada hasta quedar en-
cima de las partes inferiores de molde 13 y se retiene con
abrazgderas 22 en los carriles 7. Las partes superiores
de moldé 11 se tajan por medio de los cilindros hidréuli-
cos 12 y se aprietan sobre el hormigdn precampéctado que
se encuentra en las partes inferiores de molde 13 (Figura
3b)f fidemds de los vibradores exteriores 16 funcionan ahora
tambidn los vibradores exteriores 17 fijados sobre las par
tes superiores de molde 11, Debide a la accidn de apretar
las partes de molde superiores 1l se forma la superficie
de cubierta 18 de la traviesa con los apoyas de carril 19
situados en ella, tal como se musstra en una traviesa de-
sencofrada 20 en el puesto de produccidn A. Asimismo, en
este proceso se introducen también por vibracidn en la tfg
viesa las partes de fijacidn de carril a empoirar en hor-
migén (Figuras 7, B), gue estdn fijadas a la parte de mol-
de superior 1ll.

£l revestimiento B.amortiguador de vibracioned
sobre el lecho de pretensado 2 y los amartiguadores de vi-
braciones 4, que sirven para Fijar-los alembres de preten-
sado 1 delante y detrds de los puestos de produccidn A, B,

L, sutn necesarios para proteger la traviesa recidn desenco
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frada 20 en el puesto de produccidn A contra vibraciones
perjudiciales que provengan de la traviesa a producir en
el puesto de produccién siguiente B.

Cuando se ha alcanzado la compactacidn desca-
da del hormigdn, se desconectan los vibradores oxteriores
16 y.l7, se sueltan los medios de fijacidn para las partes
de fijacidén de carril empotradas en hormigdn en la parte
superior de molde 11 y se levantan las partes inferiores
de molde 13 insignificantemente para el revestimiento 13
amortiguador de vibraciones, hasta que estén libres de las
superficies laterales y frontales del cuerpo de hormigdn
sin,fraguar.'Saguidamente se levantan las partes de molde
superiores 11 separdndolas por completo del cusrpo de hor-
migén no fraguado, se llevan a continuacidn haciararriba
las partes inferiores de molde 13 (Figura 3&) y, por Glti-
mo, se trasladan las partes superiores de molde 11 con la
vagoneta 10 hacia el lado izquierdo del armazdn 6 (Figura
1). Una vez que las partes infériores de molde 13 so han
levantado por completo sobre las traviesas no fraguadas,
se lleva més alld el armazén 6 hasta ol puesto de produce-
cidn siguiente C, en el qus se repite el mismo procesc de
produccidn.

La Figura 4 es una seccidén transversal a tra-
vés del lecho de pretensado 2 en el lugar de un amortiguamr

dor de vibraciones 4 para los alambres de preifensado 1 o
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lo large de la linea IV-IV de la Figura 1, y la Figura 5.

es una seccién segdn las lineas V-V de la Figura 4, para
mostrar una estructura a titulo de ejemplo de los amortigua)
dorss de vibraciones 4.

Sobre un drbol 45, que estd apoyado en dos
bastidores de sustentacidn 33, 34, estén dispuéstas dos
excéntricas 46 que presentan en superficies exteriores cur
vadas unas acanaladuras 26 que estdn ajustadas a la sec-
cidn transversal de los alambres de pretensado 1. Girando
el arbol 45 en el sentido de las agujas del reloj (Figura
5), se aprietan los alambres de pretensado 1 contra super-
ficies de asiento 27, 28 en contrasoportes 29, 30 y en es-
cotaduras 31, 32 presentes en los contrasoportess 29, 30. Ds

este modo, los alambres de pretensado 1 se unen con las ex

‘céntricas 46, los contrasoportes 29, 30 y los bastidores

de sustentacidn 33, 34, que estén dispuestos sobre funda-
mentos 35, 36 aislados de vibracianés, de tal modo que l&s
alambres de pretensado .l sometidos 2 vibracidn en sl lado
de la parte inferior de molde 13 (Figura 5) & consecuencia
del proceso de vibracidn no pueden sequir vibrandeo a tra-
vés de las superficies de asiento 27, 28 de loé contrasapoy
tes 29, 30, La traviesa recién desencofrada 20 queda prote-
gida asi contra vibraciones no deseadas de los alambres de
pretensado 1.

Ll montaje de los amortiguadores de vibracio-
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nes 4 representados en las Figuras 4 y 5 se efectla da tal

manera que los contrasoportes 29, 30 son empujadas por me-
dio del bastidor de sustentacidn 33 hasta gue gusdan enchy
fados en el bastidor de sustentacidn 34. A continuacidn se
enchufa el 4rbol 45 a través del bastidor de sustentacidn
33, discurriendo las superficies 37, 36 de las excéntricas
46 paralelamente a los ejes de los alambres de pretensado
1 hasta que vienen a asentarse en el bastidor de sustenta-
ciédn 34. En el cuadradeo 39 (Figura 4) se puede hacer girar
gntonces al &rbol 45 en el sentido de las aqujas del reloj
(Figura 5) hasta que los alambres de pretensadoc 1 estén
tensados por las acanaladuras 26 contra las superficies de

asiento 27, 28. El desmontaje se efectla en orden inver=-
S0, . .

Dado que al compactar el hormigdn ssciende en
el molde de.encofrado aire gqgue tiene que escapar al colo-
car la parte superior de molde 11 para evitar una superfi-
cie fuertemente porosa y, por ‘tanto, inutilizable, el lado
inferior de la parte superior de molde 11 que forma la su-
perficie de cubierta 18 de la traviesa y los apoyos de ca-
rril 19 situados en ella se configura de msdo gue, por un
lado, se origina una superficie de hormigdn cerrada, perc,
por otro lado, estin presentes cémaras de ajre o de vacie
que hacen posible que escape el aire.

Esto se consigue, por ejenplo, maediante una
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tela 40 de forma de mallas a base de.alambre o material
sintético con cavidades 41, sobre la cual se apoya una te-
la 42 de malla fina, semejante a2 tejido y permeable al ai-
re, gue impide la penetracidn ds cola de cemento en las ca
vidades 41 (Figura 6). Las cavidades 41 pueden estar uni-
das con una bomba de vacio. ‘

En la Figura 6 se.pueden'apreciar, en los bor
dgs longitudinales-superiores de las partes inferiores de
molde 13, unas superficies verticales 47 en las que estédn
conducidas unas superficies verticales 48 de la parte su-
perior de molde 11, que presenta en un refuerzo de borde
hacia adentro un chaflédn 49, Dado gque, con la cantidad de
hormigén cargada en la parte infericr de molde 13 y compac
tada a continuacidn, se pueden presentar'FluctuaciDnes en
la aliturs total de la traviesa en el marco de las toleran-
cias admisibles, se consigue una transicidn exacta de la
superficie de cubierta 18 de la traviesa a las superficiés
laterales conformando con la parte inferior de molde 13
una superficie vertical 50 variable en altura,

La Figura 7-es una seccidn segln las 1inesas
YII~YII de la Figura i y muestra la parte superior de mol-
de 11 en seccidn transversal con una parte de fijacidn de
6arril sujeta a ella, que se smpotra en el hormigdn de la
traviesa., La parte de fijacién de carril es un taco ondula

do 51 de material sintético destinado a recibir un tornililic
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.de traviesa, con el que se pueden fijar unos medios de fi-
jacién de carril eldsticos y formadores de via sobre la
traviesa de hormigdn pretensado, Ademds, estd representado
el medio de fijacidn 52 para el taco ondulado 51 de mate-
rial sintético en la parte superior de molde 11, asi como
la parte inferior de molde 13 sobre el revestimiento 3
amortiguador de vibraciones del lecho de pretensado 2. En
los lados frontales 53 de la parte de molde inferior 13 eg
t4n previstas unas hendiduras 54 para poder depusitar la
parte inferior de molde 13 desde arribsa sobre los alambres
de pretensado 1.

La Figura 8 es una seccidn segin las lineas
VITI-VIII dé la Figura 7. Muestra la parte superior de mol
de 11 con un perfilada para la produccidn de la superficis
de cubierta 18 de la traviesa destinada al montaje de los
apoyos de carril y de las partes de fijacién ds carril 51
fijadas a ella y que se han de smpotrar en hormigén. Ade-
més, estén representados los vibraderes 17 fijados a la
parte superior de molde, los mgdios de fijacidn 52 para
las partes de fijacidn de carril 51 y la parte inferior de

molde 13 sobre el revestimiento 3 amortiguador ds vibra-

ciones del lecha de pretensado Z.

[

——

—

——

e ———

o ———
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- REIVINDICACIONES -

Los puntos de Invencidn propia y nusva que se
péesentan para qus sean objsto ds esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se rg
cogen en las reivindicaciones siguientes:

la,~ Instslacidn perfeccionada para producir
piezas prefabricadas de hormigdn pretensado con trabazén
inmediata, en particular traviesas de hormigdén pretensado
con un lecho de pretensado a lo largo del cual se extien=-
den, en una fila o en varias filas yuxtapuestas, unor dr-
ganos de pretensado que se pueden tensar contra apoyos de
reaccidén fijos y en cuya zona estdn previstos puestos con-
secutivos para la produccidn continua de piezas prefabrica
das en moldes de encofrado, caracterizada por un armazdn
que salva a manera de pOrtico el lecho ds pretensado y que
se puede trasladar paralelamsnte a éste, cuya longitud a-
barca al menos dos puestos de produccidn contiguos y en el
que un ndmero de partes inferiores de molde para producir
piezes prefabricadas, correspondiznte al ndmero de filas
estdn dispuestas en la posicidn de uso una al lado de otra
de modo gue pueden subirse y bajarse, y un nimero corres-
pondiente de partes superiores de molde estén dispuestas

de modo gue pueden subirse y bajarse y trasladarse horizon
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talmente con respscto al armazdn en la direccidn longitudi-
nal de éste.

28,~ Instalacién seglin la reivindicacién 13,
caracterizada porque el armazdn corre mediante mecanismos
dé traslacidn sobre carriles de traslacidn que descansan
sobre fundamentos separados del lecho da pretensado.

3a,~ Instalacién seqln las reivindicaciones 12
§ 28, caracterizada porque las partes inferiores de molde
yuxtapuestas, asociadas a un puesto de produccidn, estédn u-
nidas por traﬁesaﬁos y estin fijadas al armazdn por medio
de cilindros hidrduliceos que atacan en los travesafios.

43.5 Instalacidn ssgln una de las reivindica-
ciohes l2a a %28, caracterizada porgque cada parte superior
de molde estd fijada por medio de cilindros hidr&ulicos a
una vagoneta qus corre mediante mscanismos de traslacién
sobre carriles de traslacidn que estan dispuestos en el ap
mazdn.

58,- Instalacidn segln una.de las reivindica-
ciones 1@ 5 42, en la que la longitud dsl armazdn abarca
al mencs tres puestos de produccidn contiguos, caracteri-
zada porque en el armazdn estd previsto un dispositive de
pesar para la distribucién del hormiodn con al menos un rg
cipiente de biscula, cuyo dispositivo sa puede trasladar

horizontalmente con respecto al armazdn en la direccidn

longitudinal de éste.
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6a3,- Instalacién segdn la reivindicacidn 58,
caracterizada porque a cada parte inferior de molde de un
puesto de produccidn estd asociado un recipiente de biscu-
la.

78, Instalacidn segdn la reivindicacidn 62,
caracterizada porque los recipientes de bdscula yuxtapues-
tos estdn unidos por travesafios y estén suspendidos de una
vagoneta gue corre mediante mecanismos de traslacidn sobre
los carriles de traslacidn dispuestos en el armazén, |

88.- Instalacidn segin una de las reivindica-
ciones 52 a 728, caracterizada porque en el armazdn estd
dispuesto un depdsito de reserva para la distribucidn del
hormigén, por debajo desl cual se puede trasladar el reci-
pients de biscula.

93, Instalacidn seqln una de las reivindica-
ciones 12 a B2, caracterizada porque el lecho de pretensa-
do estd provisto de un revestimiento amortiguador de vibfg
ciones.

108,~ Instalacidn segfn una de las reivindica
ciones 14 a 92, caracterizada porque entre los puestos de
produccidn consecutivos en la direccidn longitudinal del
lecho de pretensado estdn previstos medios para fijar los
drganos de pretensado contra la transmisidn de vibraciones.

118, Instalacidn segln la reivindicaciédn

lGa, en la que los érganos de pretensado estén dispuestos
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en‘dos planos superpuestds, carécterizada porgue a ambos
lados del lecho de pretensado estan dispuestos unos basti-
dores de sustentacidn que descansan sobre fundamentos sepa
rados de este lecho y en los qus gstdn apoyados por encima
y por debajo de los drganos de pretensado unus contrasopox
tes que abarcan sl lecho de pretensado y contra los cuales
se pueden apretar con cierre de forma los 6rganos de pre-
tensado.

128.-~ Instalacidn segln la reivindicacidn
112, caracterizada porque los contrasoportes gstén reali-

zados en forma de vigas con seccidn transversal rectangu-

lar aplastada, que presentan sendas escotaduras en su di-

reccién longitudinal en el lado vuelte hacia los drganos
de pretensado, y porque en el espacio intermedioc entre los
contrasoportes estd dispuesto un Arbol apoyado en los bas-
tidores de Sustentacidn y que lleva excéntricas en la zona
de los drganos de pretensado.

132, instalacién segln la reivindicacidn
128, caracterizada porque cada una de las excéntricas pre-

senta .una seccidn trasversal en forma de paralelogramo

2]

aproximadamente, en la que dos lados enfrentados entre si
estdn configurados en forma curvada y van provistos de aca

naladuras.

142,~ Instalacidn segdn una de las reivindi-

caciones 18 a 132, caracterizada porque cada parte inferior
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de molde presenta en los bordes longitudinales superiores
unas superficiaes verticales que forman una gufa para super
ficies verticales correspondientss de 1la parﬁe superior
de molde asociada al cerrar sl molde.,

158,~ Instalacidn segln la reivindicacidn
l42, caracterizada porque cada parte supsrior de molde prg
senta refuerzos de borde dirigidos hacia adentro que for-
man superficies oblicuas hacia el lado interior de la par-
te superior de molde.

162,~ Instalacidn seqdn las reivindicaciones
132 § 148, caracterizada porque en el lado interior de la
parte superior de molde estd dispuesta una capa que forma
tavidades y qus ésté cerrada hacia el lado interior del
molde por una capa qus hace posible gl paso de aire.

178,- INSTALACION PERFECCIONADA PARA PRODUCIR
PIEZAS PREFABRICADAS DE HORMIGON PRESENTADO CON TRABAZON
INMEDIATA,

Tal y como se ha descrito en la fiemoria que
antecede, representado en'lgs dibujos que se acecmpafian y

con los Tines que se han especificado.

\\\\\\\\\\\\\\\
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Esta Memoria consta de veintiuna hojas escri-

tas a méquina por una sola cara.

Madrid, 4o ey

- P.A.  Fernandb/dp Elzgbusy
Por Poder,

FMM./
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