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El presente invento se refiere a una instalacién de
produccifn de viguetas compuestas del género de las que
estén constituidas por medio de una armadura metdlica, de
celosia, parcialmente empotrada en una solera de hormigép
en generzl de seccibén rectangular.

La solera de hormigdn mejora la rigidez de la vigueta
¥y constituye apoyos para los elementos de forjado o bove-
dillas. |

Las soleras son coladas en moldes que afectan una sec=
ciﬁn de forma de U cuya longitud es muy superior a la de
153 viguetas a obtener, de modo que el mismo molde pueda
ser utilizado para la obtencibén de viguetas que presenten
longitudes diferentes.

Naturalmente, es necesario diéponer én todos los mol=-
des dos tabliques transversales que delimiten la longitud
de la solera.

ILa colocacién de estos tabiques o cuiias, que también
tienen como misibén posicionar la armadura metélica de ce=
losia en el molde,'es delicada, larga y costosa;

El desmoldeo de las viguetas terminadas tiene lugar,
segln la época del.aﬁo, veinticuatro a cuarenta y ocho ho-
ras después de la colada. De ello resulta que el fabrican-
te debe tener numerosos moldes que ocupan, permanentemente,
una gran superficie de suelo. Durante el verano, en que el

tiempo de secado es el m&s corto, no se utiliza una gran
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parte de los moldes.

Del conjunto de estos inconvenientes resulta que los
fabricantes no pueden sumentar su produccidn actual que
sigue sliendo pequefia, hablendo demostrado la experiencia
que cada obrerc produce, por hora, menos de treinta metros
de viéueta.

La instalacidén objeto del presente invento, que pone
remedio a estos invonvenientes, se caracteriza porque tie-
ne un puesto de colada del hormigén y un puesto de desmol-
deo separados por un horno-tinel de secado, estando previse
tos medios para desplazar los moldes cargados del primer
puesto al segundo haciéndolos atravesar dicho horno y pa-
ra devolverlos, vacios, al,puesto de colada.

Estan previstos medios, en el primer puesto, para re-
gular la longitud de la colada y para elevar las armaduras
metélicae en los moldes y, en el segundd puesto, para lim-
plar dichos moldes.

Otras caracteristicas aparecerén mejor por la descrip-
cibén sigulente que hace referencia a los dibujos que se ad=
Juntan a titulo de ejemplo indicativo solamente, y en los
cuales:

Las figuras 1 y 2, que se¢ unen segin la linea I-Xy»
muestran, muy esqueméticamente, en alzado, una isntalacidn
conforme al inventoj

las figuras 3 y 4, que se unen segin la linea -1y,
son las vistas desde arriba respectivas de las figuras 1 y
2 (no habiéndose representado los moldes y el horno).

La figura 5 es una vista en corte, a mayor escala,
efectuado segln la linea V-V de la figura 3.

La figura 6 es una vista en corte, a mayor escala,
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efectuado segin la linea VI-VI de la figura 5.

Ia figura 7 es una vista parcial, en perspectiva, que
muestra el dispositivoe que permite determinar la longitud
de las soleras en los moldes.

'La figura 8 es una vista en corte, a mayor escala,
efectuado seglin la linea VIII-VIII de la figura 1.

La figura 9 es una vista en corte, a mayor escals,
efectuado seglin la linea IX~IX de la figura 3.

ia figura 10 es una vista en perspectiva que muestra
el Srgano utilizado para efectuar el desmoldeo de las vi-
guetas.

ILa figura ll es una vista parcial en corte transver=-
8al que muestra el 6rgano de la figura 10 en posicién de
desmoldeo.

La figura 12 es una vista a mayor escala del detalle
A de la figura 2.

La figura 13 es la vista desdé arriba de la figura
12,

La figura 14 es una vista en perspectiva del Srgano
de limpieza de lcs moldes.

La figura 15 es un diagrama que muestra la evolucifén
de la temperatura en el hornoj y

La figura 16 es un diagrama que muestrs la distribu-
¢ibén lineal de las fuentes de calor en el hormo.

Haclendo referencia a los dibujos se ve que 1 es un
conjunto formedo por varios moldes usuales yuxtapuestos
¥ solidarizados, teniendo el conjuntb una anchura de 40
a 50 cn.

El molde 1 descansa sobre mesas 2 elevadoras cuyos

movimientos estén perfectamente sincronizados,
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Una tolva 3, por el orificio inferior de la cual se
vierte el hormigén en el molde 1, puede ser desplazada a
encima de las mesas 2.

En posicibén alta, el plano de las mesas 2 esté situa-
do en la prolongacién de un drgano transportador que per—
nite introducir el molde enun horno-tinel de secado, 4.

A la salida del horno 4, las viguetas P son desmol-
deadas con ayuda de un &rgano 5 (figura 2) que describire-
mos luego, y evacuadas por cualesquiera medios apropiados.
Los moldes vacfos son luego colocados sobre un segundo ér-
gano -transportador que se extiende por debajo del hormo 4,
y devudltos al puesto de colada del hormigbn.

Se va a completar shora la descripcibén de la insta-
lacidén describiendo la realizacién de un conjunto de cua-
tro viguetas puesto que cada molde 1 tiene, en el ejemplo
elegido, cuatro improntas, '

Estando el molde 1 en la posicibén representada en la
figura 1, se colocan unos tablques o cuilas que permiten
determinar la longitud de la solera de hormigbn de las vi-
guetas y posicionar la armadura metdlica de éstas.

A este efecto, hacia la extremidad anterior del 6r-
gano transportador superior (que describiremos luego) es—
t4 dispuesto un estribo 6.(£iguras 1, 5y 7) articulado
sobre el bastidor de soporte de los drganos transportado-
res, sobre la parte media del cual pueden correr dos bre-
zos 8.

Cada brazo 8 constituye de lecho una pluralidad de
cuiias 9 (cuatro en el ejemplo escogidp) susceptibles_cada
una de obturar, al pivotar segiin la flecha F; de la figu~
ra 5, la impronta correspondiente del molde 1.
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Del modo conocido, cada cufia estd ensanchada en su
centro para constituir una superficie de apoyo de recep=
cibén de las extremidades de los hierroz principales infe-
riores de la armsdura metélica de la vigueta (figura 7).

Cada brazo 8 corre sobre la parte media 7, o travesa-~
no, del estribo 6 por medio de un manguito 10, inmoviliza=-
do en rotacién con relacifn a dicha parte, unido por un ga-
to 11 a un manguito 12 susceptible de ser bloqueado sobre
dicho travesaiio.

Para regular la distancia que separa las cufias de los
dos brazos 8 se actfia sobre los gatos 1ll. Cuando se ha efeg
tuado esta operacifn, se hace pivotar el estribo para lle-
varlo a la posicidén representada con lineas llenas en la
figura 5. _

Como importa que las cufias permanezcan aplicadas con=-
tra el fon&o de cada molde, cada brazo tiene una prolonga-
cibn 13 corrediza que se dobla en escuadra hacia abajo y
que presenta una pata 14 susceptible de ser llevada debajo
del molde 1 (figura 7).

Se cuela entonces el hormigén en el molde, se iguala
someramente y luego se ¢olocan las armaduras metélicas de
las viguetas sobre la capa de hormigbn y se somete el con=
Junto a vibraciones que provocan la densificacibén del hor=-
mighn y el hundimiento progresivo de dichas armaduras hase
ta que los hierros principales inferiores de ellas descan=-
san por sus extremos en los huecos mencionados de las cuw
Aas 9. Unos medios 2' estén previstos bajo las mesas 2 pa-
ra generarllas vibraciones en cuestibdn.

En este momento, se manda la extensién de los gatos

1l, para separar las cuilas 9, y luego la elevacidén del es-
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tribo 6. Como muestra én especial la figura 5, el mando

del estribo 6 es aseguradp a partir de un moto-reductor

15 por mediacién de.unrérbol 16 que se extiende debajo del
$rgeno trensportador inferior y cuyas extremidades arras-
tran, cada una, una cadena 17 que se enrolla sobre una
rueds 18 enchavetada sobre una prolongacibn lateral 19 de
la rama correspondiente del estribo 6 que atraviesa el cos-
tado 20 (figura 5).

El bastidor soporte de los 8rganos transportadores y
de los tabiques del hormo esti constituido por travesaios
superiores e inferiores, respectivamente 21 y 22, reunidos
por montantes 23 y que soportan a largueros 24 y 25 (figu-
ra 5). Los montantes 23 se extienden por encima de los tra-
vesafios 21 para soportar la armazén 26 de la bbveda aislan- |
te 27 del horno y los elementos de caldeo esquematizados
en 28 (figura 8).

El érgano transportador superior esté constituido por
una pluralidad de cadenas paralelas 29. En el ejemplo re=
presentado se utilizan cuatro cadenas arrastradas en rigu=-
roso sineronimmo por medio de un moto-reductor 30 (figura
12).

Para reducir los esfuerzos y mejorar el sincronismo
se utilizan de hecho dos moto-reductores situados en cada
una de las extremidades del &rbol conductor 31 (figura 12).

El ramal superior de csda cadena 29 reposa, y esté
guiado, en una deslizadera del larguero 24 correspondiente
(figura 6).

De preferencia, se utilizan largueros tubulares de mo-
do que sostengen el ramal inferior de la cadena 29, que

atraviesa dicho largueroc.
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Como los esfuerzo a los cuales estén sometidas las
cadenas 29 son muy importantes se utilizan, de preferen=
cia, varias cudenas y Arboles intermedios. Las primeras
cadenas son tensadas entre el &rbol conducido 32 (figura
5) ¥ un prime# &rbol intermedio, arrastrado por un par de
moto-reductores anflogos al 30, las segundas cadenas son .
tensadas entre los dos frboles intermedios, siendo tam-
bién el segundo arrastrado por un par de noto-reductores,
al paso éne las terceras cadenas son tensadas entre el se~
gundo &rbol intermedio y el 3l.

Después de la colada del hormigbn y de la colocacifn
de las armaduras de vigueta se carga el molde 1 sobre las
cadenas 29. ..

- Esta transferencia se realiza por dos cremalleras 33,
paralelas entre sf a los largueros, arrastradas en sincro-
nismo, en los dos sentidos, a partir de un moto-reductor
34 por mediacién de un &rbol 35 que tiene en cada uno de
sus extremos un pifién dentado susceptible de engranar con
la cremallera correspondiente (figuras 3 y 9). Cada crema=
llera tiene en su extremidad un dedo de arrastre 36 sus-
ceptible de escamotearse para pasar bajo el molde 1 duranw
te la ida de dicha cremallera y luego de enderezarse para
el arrastre del mismo durante la vuelta.

Segfin un modo de realizaclibn, la pueste en marcha del
moto~reductor 34 determina el arrastre de las cadenas 29,
siendo la velocidad lineal de las cremalleras durante ls
traneferencia muy ligeramente superior a la de las cadenas
de modd que el molde, en curso de trarsferencia, sea apli-
cado contra el precedente. Importa, en efecto, que los mol=

des situados sobre las cadenas 29 formen una masa 10 mas
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compacta posible para evitar en especial que los moldes
se desplacen de travéss

Cucndo el molde estf transferido se detiene el despla-
zamiento de las cadenas 29.

Los moldes progresen pues en el horno de modo inter-
mitente.

A la salida del horno 4 estf dispuesto un pdrtico de
elevacibn 37 que tiene un polipasto 38 de soporte del 6r-
gano 5 de desmoldeo que esté constitufdo por un marco 39
provisto de varillas 40 susceptibles de ser colocadas en-
tre y debajo de los hierrcs longitudinales y superiores
de las viguetas P como se ha mostradc en la figura 1l.
Basta encajar dos barras 41 entre las varillas 40 y los
hierros citados pars levantar el conjunto para realizar
el desmoldeo de las viguetas.

En la préctice, y como se ha mostrado en la figura 2,
el érgano 5 esté previsto para dos moldes. Las viguetas
son luego evacuadas por cualesquiera medios aproplados.

Debajo de las cadenas 29 esta dispuesto un segundo
érgeno transportador constituido iguslmente por cadenas 42
anflogas a las 29, cuya longitud es suﬁerior al primero,
de modo que se extienda entre mesas 43 idénticas a las 2
pero dispuestas en el otro extremo del drgano transporta-
dor.

Después del desmoldeo, el plano de las mesas 43 es
1levado al definido por el remal superior de las cadenas
29.

ILas mesas 43 tienen como funcibn trensferir 1los mol-
des vacfos del transportador superior al inferior.

La transferencia del molde vacio, situado sobre las
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cadenas 29, a las mesas 43, se efectfia manualmente, pues-
to que dicho molde es relativamente ligero y puede ser
desplazado por una sola persona, pero se puede concebir
la utilizacibn de un didpositivo mechnico del género des=-
crito en relacifn con la figura 9, estando entonces los
dedos de arrastre situados en el otro extremo de las cre=
malleras.

Antes de devolver el molde 1, vacio, hacia el puesto
de colada, conviene limpiarlo y prepararlo.

Esta operacidn es realizada con ayuda de un carro 44
que puede desplazarse sobre dos earriles 45 que se extieh-
den por encima y paralelamente al molde dispuesto sobre
las mesas 43 (figuras 12 y 13).

' En la practica, el desplazamiento del carro se rea=
iiza por medio de un moto-reductor 46 de mando de dos ca=-
denas 47 cuyos ramales superiores reposan en deslizaderas
de los carriles 45 que, en corte transversal, ofrecen una
seccidn anfloga a la mostrada en la figura 6.

El carro 44 tiene un rascador 48, un 6rgano de barri-
do 49 y toberas 50 que permiten lavar el molde y/o proyec—
tar en &1 un producto que facilitekl desmoldeo (figura 14).

Si se utiliza un horno de tfinel de una longitud de
cuarenta metros y moldeslde una anchura de 0,50 m por
ejemplo, se ve que no se necesitan, en principio, més que
ochenta y cuatro moldes para que la instalacién funcione
(figuras 1 y 2). En la préctica se utilizan algunos mol=
des suplementarios que se hallan en espera en las cadenas
42,

La figura 15 muestra la curva de la temperaﬁura en

el interior del horno cuando éste estl cargado, estando
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indicadas las temperaturas en las ordenadas y las longi-
tudes en las abcisas, representando cada divisién en
abscisa una distancia de dos metros.

La figura 16 muestra el diagrama de las potencias
instaladas que permiten obtener la curva anterior. A este
efecto, 8e comprueba que la aportacidén calorifica necese-
ria para el secado se efectia por unidad de caldeo cuya
zona de influencia se extiende sobre dos metros. En el
ejemplo representado, las més fuertes potencias instala=-
das son del orden de 16,5 KW.

Naturalmente, tal resultado no puede obtenerse més
que si el ho&no ést8 perfectamente calorifugado como lo
muestra la figura 8.

La experiencia ha depostrado que la instalacidn que
acaba de describlirse puedeiruncionar con tres obreros y
producir, por jornada de ocho horas, unas 600 viguetas de
4,20 metros, o sea, un rendimiento horario por obrero su-
perior a cien metros.

Naturalmente, el presente invento no se limita al
modo de realizacidn descrito y representado sino que se
extiende, por el contrario, a cualgsquiera variante de
formas y dimensiones.

Asf es, entre otras cosas que, para facilitar el des-
moldeo de las viguetas, pueden preverse medios para evi.
tar el arrastre vertical del molde que, de otro modo, po-
drfa quedar pegado a las viguetas. Tales medios podrian
estar contituidos por dos herrajes fijos dispuestos para-
lelamente y por encima de las cadenas 29 y bajo los cua-

les hacen tope las extremidades del molde durante el des-

moldeo.

]
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencibdn en
Espaiia, por veinte afios, son los siguientes:

12,- Instalacidn de produceidn de viguetas compuestas,
del género de las que tienen un puesto de colada del hor-
migbn y un puesto de desmoldeo entre los cuales esti dise
puesto un horno de tinel de secado y con medios para des=-
plazar los moldes, caracterizada porque los moldes estén
¢olocados libremente sobre un Srgano transportador superior
por debajo del cual estd dispuesto un 6rgano transportador
inferior cuyos extremos se extienden mis alli de los de di-
cho drgeno transportador superior, estando previstos medios
para transferir los moldes vacios de un drgano transporta-
dor al otro.

22,~ Isntalacidn de produccidn de viguetas compuestas
segin el punto 12, caracterizada porque cada molde tiene
varias improntas. '

32, Ingtalacidn de pioduccién de viguetas compuestas
seglin cualquiera de los puntos 12 y 22, y del género de las
que utilizan un Srgano transportador de cadenas, caracteri-
zada porque cada Srgano transportador estf constituido por
cadenas paralelas, arrastradas en sincronismo y sobre los
ramales superiores de las cuales descansan los moldes li-
bremente.

42 ,- Instalacién de produccidn de viguetas compuestas
seglin el punto 32, caracterizada porque la guia de las ca=
denas estf asegurada por largueros tubulares, reposando el

ramal superior de cada cadena en una ranura exterior de un

larguero, al paso que el inferior atraviesa a este filtimo y
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reposa sobre su pared inferior.

5¢.~ Instalacibén de produccidén de viguebtas compuestas
segin cualquiera de los puntos'lﬂ a 42, caracterizada por-
que en cada extremidad del §rgano transportador superior
estin dispuestas mesas elevadoras cuyo plano puede ser co-
locado en el dicho Srgano y en el del Srgano tramsportador
inferior, de modo que se permita la transferencia automé-
tica de los moldes de un tramsportador al otro.

62.~ Instalacidén de produccién de viguetas compuestas
éegﬁn el punto 52, caracterizada porque estén previstes
medios para transferir, automlticamente, los moldes de las
mesas elevadoras sobre el transportador superior y vice-
versa. |

72 .~ Instalacidn de produccibén de viguetas compuestas
segiin cualquiera de los puntos 12 a 62 y del género de las
que utilizan moldes que tienen medios para contener el
hormigén y delimitar la longitud de la solers, caracteri-
zada porque se utilizan dos Brazos, provistos de las cu-
fias usuales, susceptibles de correr y de ser inmovilizadlos
a lo largo de un travesaiio que forma la parte central de
un estribo pivotante.

82,~ Instalacifn de produccidén de viguetas compuestas
segin el punto 72, caracterizada porque cada brazo esté
sostenido por un manguito que corre libremente sobre el
travesafio citado, unido por un gato a otro manguito corre-

dizo pero susceptible de ser blogqueado sobre dicho trave-

8afi0.

92, Instalacidén de produccidén de viguetas compuestas
segin cualquiera de los puntos 72 y 82,del género de las

que tienen medios para bloquear las cufias en el molde, ca~
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racterizada porque estén previstos medios para oponerse
al pivotamiento de los brazos de soporte de lasg cuias.
102,~ Instalacibn de produccibn de viguetas compuestas
segin cualquiera de los puntos 12 a 92, caracterizada por-
que el desmoldeo de las viguetas se efectlia por medio de
un Organo de elevacidén cuadrangular que tiene varillas sus-
ceptibles de extenderse paralelamente a los hierros supe-
riores de las viguetas, efectufindose el desmoldeo levantan—
do dicho Srgano después de haﬁer encajado al menos dos baw
rras entre dichas varillas y dichos hierros superiores co-
mo se muestra en la figura 1l.

lle.~ Instalacibn de produccidén de viguetas compuestas
segln cualquiera de los puntos 12 a 102, caracterizada por=-
qne'estén previstos medios para limpiar autométicamente los
moldes después del desmoldeo.

122 .= Instalacién de produccién de viguetas compuestas
segin cualquiera de los puntos 12 a 112, caracterizada por-
que la distribucidn en eX horno de la potencia calorifica
generada por resistencias eléctricas calentadoras se efec~-
tla conforme al diagrame de la figura 16. |

132.~ Instalacibén de produccibn de viguetas compuestas
seglin cualquiera de los puntos 12 a 1?2, caracterizada por=
que estén previstos medios para evitar la elevacién del mol-
de durante el desmoldeo.

148 .~ "INSTALACION DE PRODUCCION DE VIGUETAS COMPUESTAS
todo tal y conforme se describe en la presente memoria, la

cual consta de catorce hojas mecanografiadas por una sola

cara.




Se As AGGLOS GUIILEMIN ET CTE. _HotA 1/7

ESCALA VARIABLE
L)
Fig.1

5 |1 41

7 ....._....-_....\.\_.I'._». .Z_.. T L_L-I.A—-l—‘__ :-.__..-._

A .
Vi

.

- H |

////// {////////////////////////// 77777777 77 7SS /!
- l

.

_ X,

N
\3‘
(”.

24-29 |

=
1], @
. |

/xh

—r e R . c i a b - — - ——

- hoed bend

Madrid ;’/@b}ﬁ‘!ﬂ 197?

i

s \\

L7



Se Ae AGGLOS GUILIEMIN ET CIEe

HOJA 2/7

ESCATA VARIABLE

F?g.z 37

X &

| — Y
F T T VT T 17

24-29

N

el

Madridy 2 4 MA 819?7

/




b7

HOJA 3/7

Se Ae AGGIOS GUILLEMIN ET CIE.

ESCALA VARTABLE

2 ‘.r:’idAvﬂ 19

PR e




i

-
e

A48 TN 4 2 “erapen

WPV IV I U WS AR e (o f L K S L A_s«%&\ L ri
L !

{4

/

=

=i )

HIGVIHVA VIVOSHE

4/f VPOH

*HMID IH NIWATIIAD SOTIODV <V S



» As AGGIOS GUILLEMIN ET CIE.

ESCATA VARIABLE

21

/

i

S T A Ry T e R A LR SR O S TP

22

42




noss 4/7 |

s TSR s R T TV ;V;_-y‘jlr ped *'9";;7,::9’.'%': Ly

| ,
Madrid, ‘t/Mga 1977

. // }

,~




Se Ae AGGLOS GUILLEMINK ET CIE.

HOJA 5/7°

ESCALA VARTABIE
7 ..9
,Fig

39 madrid@ MAY( 197

Y

T

7




Se Ae AGGTOS GUILLEMIN ET GIE.

HOJA 6/7 |

ESCATA VARIABLE




Ll

T

1081 g 4 3 ‘wroen

w

4

9L 614

5%
My

“e

1614

TIIVIEVA VIVOSH

476 vTOH

410 I NINSTIIAD SOISHV'V S




S» A.KGGIOS GUILLEMIN ET CIE.

ESCATA VARTABLE

A
5
e LT
30 74?’"/
20
10
0

om

XW‘
16,5

2m




)

Fig.15

Fig.76

I v,
-

m

wearsa, 2 kKA 1977




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



