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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la produccion de piedras de hormigon

La invencion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para producir piedras de hormigon, seguin el preambulo
de la reivindicacion 1 6 9.

Del documento DE 103 39 143 B4 se conoce, para producir piedras de hormigon, verter garujo procedente de un silo
en un carro de llenado, trasladar este carro de llenado hasta encima de una herramienta de moldeo para piedras de
hormigon y llenar la herramienta de moldeo con garujo procedente del carro de llenado. Después de esto se hace
retroceder el carro de llenado y se compacta el garujo situado en la herramienta de moldeo. A continuacion se
desmoldean las piedras de hormigon. Para llenar la herramienta de moldeo el carro de llenado presenta varias
camaras de alojamiento, en donde una pequefia camara de alojamiento esta configurada en forma de tolva con
relacién a un cilindro de distribucion dispuesto en la parte inferior de la cdmara de alojamiento. El cilindro de
distribucion discurre con su eje transversalmente a la direccién de movimiento del carro de llenado y practicamente
obtura la camara de alojamiento hacia abajo. Por debajo del cilindro de distribucion puede estar prevista en uno o
ambos lados en la direccién axial del cilindro de distribucién, de forma continua o por segmentos, una regleta que
estreche la region de salida de la camara de alojamiento.

Del documento EP 1 568 456 A2 se conoce también llenar con garujo una herramienta de moldeo mediante un carro
de llenado. Aqui se traslada el carro de llenado con el garujo horizontalmente hasta encima de la herramienta de
moldeo, de tal modo que el garujo pueda caer en la herramienta de moldeo. Con ello se producen fallos de llenado a
causa de un llenado irregular. Por ejemplo la herramienta de moldeo se llena mas por el lado al que llega primero el
carro de llenado que por el lado opuesto. A causa de esto se producen fallos en las piedras de hormigén, de forma
correspondiente al llenado irregular. Para corregir esto es conocido llevar a cabo una correccion del proceso de
llenado mediante unos ajustes correspondientes.

Una correccion asi del llenado es complicada y se basa habitualmente en valores empiricos. Las variaciones en el
contenido de humedad del garujo exigen variaciones de los ajustes. En consecuencia supone un inconveniente la
necesidad de la adaptacion de la correccién al garujo respectivo, para garantizar una calidad de produccion
uniforme.

El documento ES 2 015 202 A6 hace patente un procedimiento y un dispositivo para producir piedras de hormigén,
conforme al preambulo de la reivindicacién 1 6 9.

La tarea de la invencién consiste por ello en crear un procedimiento o un dispositivo para producir piedras de
hormigdn, que haga posible uniformar el llenado.

Esta tarea es resuelta mediante las particularidades de la reivindicacién 1 6 9.

Por medio de esto se consigue que el garujo vertido en la herramienta de moldeo se trate por arriba, antes de que se
produzca una compactado. Mediante desenrollado se nivela la superficie de la masa y, por medio de esto, la seccion
transversal de la capa de masa se configura en gran medida uniformemente. Al mismo tiempo se evita mediante el
proceso de rodadura una extraccién indeseada de garujo durante el alisado de la superficie. El contenido de
humedad del garujo no tiene de este modo influencia en el nivelado de la superficie. Mediante el desenrollado de la
superficie se mejora también el moldeo del garujo en la herramienta de moldeo.

De forma preferida el desenrollado se lleva a cabo con un eje de rodamiento transversalmente a la via de traslacion
del carro de llenado. El desenrollado puede combinarse después, de forma sencilla, con el desplazamiento del carro
de llenado, en donde puede garantizarse que el desenrollado se lleva a cabo sobre una anchura y longitud
completas de la superficie de masa en la herramienta de moldeo.

Asimismo se prefiere ajustar a eleccion una fuerza de apriete y/o velocidad de apriete del paso de tratamiento del
desenrollado. Puede ajustarse una velocidad diferencial entre velocidad de rodadura y velocidad de marcha del
carro de llenado.

El desenrollado se lleva a cabo usando un rodillo, que esta dispuesto sobre el carro de llenado. De forma preferida
este rodillo se monta de tal modo, que puedan ajustarse a eleccién fuerzas de apriete. La superficie del rodillo es de
forma preferida dura y lisa. De forma especialmente preferida el rodillo estd dotado de un recubrimiento anti-
adherente, para impedir la adhesion del garujo al rodillo.

De la siguiente descripcién y de las reivindicaciones subordinadas pueden deducirse otras ventajas y
configuraciones de la invencion.
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A continuacion se explica con mas detalle la invencion con base en el ejemplo de ejecucién representado en las
figuras adjuntas.

La figura 1 muestra esquematicamente y de forma fragmentaria un dispositivo para producir piedras de hormigén en
una vista lateral y parcialmente en corte,

la figura 2 muestra de forma aumentada un carro de llenado del dispositivo de la figura 1.

La invencion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para producir piedras de hormigon, en el que desde un
silo 1 se vierte garujo mediante una instalacion de transporte en una herramienta de moldeo 7 y el garujo vertido en
la herramienta de moldeo 7 se compacta y a continuacion se desmoldea, en donde la masa del garujo vertido en la
herramienta de moldeo 7 en primer lugar se desenrolla en el lado superior y después se compacta. La instalacién de
transporte puede ser una cinta transportadora o un carro de llenado trasladable. La instalaciéon de transporte esta
dispuesta debajo de la salida del silo 1 para transportar garujo hasta una herramienta de moldeo, con lo que ésta se
llena. El ejemplo de ejecucion representado en la figura 1 y descrito a continuacién utiliza como instalacion de
transporte un carro de llenado.

El dispositivo representado en la figura 1 para producir piedras de hormigén comprende un silo 1 con al menos una
camara de alojamiento 2 para garujo, que converge hacia abajo en forma de tolva. La camara de alojamiento 2
posee en el lado inferior una clapeta 3 basculante, articulada al silo 1, para abrir la cAmara de alojamiento 2 hacia un
carro de llenado 4 abierto por arriba y por abajo. El carro de llenado 4 puede trasladarse sobre una chapa de mesa 5
entre una posicién debajo de la entrada o de la salida del silo 1 y una posicién sobre una herramienta de moldeo 7
para piedras de hormigon, situada sobre una placa de asiento de fabricacién 6. La clapeta 3 puede bascular hasta
una posicion de apertura, por ejemplo en cada caso a través de un accionamiento hidraulico o — como se ha
representado — con motor eléctrico y que comprende un varillaje, de tal modo que el garujo ligeramente himedo,
contenido en la cadmara de alojamiento 2, pueda caer en el carro de llenado 4.

El carro de llenado 4 posee una camara de alojamiento 10, que esta circundada por una pared de bastidor. En su
direccién de traslacién, que se indica con una flecha doble, la pared de bastidor presenta unas paredes laterales 11,
12. Mediante un accionamiento no mostrado el carro de llenado 4 puede trasladarse hacia delante y hacia atras,
entre una posicién por debajo del silo 1 y una posicidon de entrega por encima de la herramienta de moldeo 7. El
carro de llenado 4 puede ser guiado con ello mediante una guia horizontal tampoco mostrada, de forma preferida
dispuesta a ambos lados del carro de llenado 4. Las paredes laterales 11, 12 forman a este respecto unas paredes
limitadoras terminales del carro de llenado 4, en el caso de su marcha hacia delante desde el silo 1 a la herramienta
de moldeo 7 y de su marcha hacia atras desde la herramienta de moldeo 7 al silo 1.

La herramienta de moldeo 7 comprende un molde 9 con un nimero seleccionable de paredes de separacion 14,
para producir varias piedras de hormigén con un molde 9. Para llenar el molde 9 se vierte desde el silo 1 garujo en la
camara de alojamiento 10 del carro de llenado 4. El carro de llenado 4 llenado con el garujo se traslada sobre la
herramienta de moldeo 7. A través del suelo abierto del carro de llenado 4 cae al molde 9 el garujo situado en el
carro de llenado 4. Las dimensiones del carro de llenado 4 estan adaptadas a las dimensiones del molde 9, para que
el molde 9 se llene por completo. El carro de llenado 4 vaciado se hace retroceder después hasta su posicion debajo
de la salida del silo 1.

La masa del garujo vertido en la herramienta de moldeo 7 se trata en el lado superior, antes de que el garujo en el
molde 9 se compacte. Mediante un rodillo 13 se desenrolla la masa del garujo en la herramienta de moldeo 7. El eje
de rodillo de este rodillo 13 esta situado de forma preferida transversalmente a la via de traslacién del carro de
llenado 4. El rodillo 13 puede se guiado como rodillo aparte, por ejemplo sobre un varillaje.

Conforme a la figura 1 el rodillo 13 esta dispuesto sobre el carro de llenado y forma un extremo inferior de una de las
paredes laterales 11 del carro de llenado 4 que, durante el retroceso de carro de llenado 4, forma una pared lateral
trasera 11. El rodillo 13 puede estar dispuesto de forma graduable en altura y esta posicionado de forma preferida de
tal modo, que durante la traslacion del carro de llenado 4 discurre desde la posicion por debajo del silo 1 en la
direccion de la herramienta de moldeo 7, sobre la chapa de mesa 5, y de este modo adopta la altura de la arista
inferior del carro de llenado 4. Aparte de esto, el posicionamiento del rodillo 13 se ha elegido de tal modo que éste
rueda sobre la masa del garujo vertido en la herramienta de moldeo 7 y con ello, de forma preferida, se extiende por
toda la anchura del molde 9 para obtener una superficie uniforme del garujo vertido.

El rodillo 13 puede estar configurado a modo de rodillo de cocina como cilindro que puede aplicar presién, para lo
que puede estar previsto un punto de apoyo de muelle de compresion. El rodillo 13, que llega a asentarse sobre el
garujo en la herramienta de moldeo 7, rueda después sobre la superficie del garujo en la herramienta de moldeo 7
con una determinada fuerza de apriete. El rodillo 13 presenta de forma preferida una superficie dura y lisa y para
esto estd compuesto de forma preferida de metal o material sintético. El rodillo 13 puede estar dispuesto con pifién
libre y adquiere entonces una velocidad de rotaciéon que, en el caso de rozamiento sobre el garujo, depende de una
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velocidad de marcha del carro de llenado 4 o de un dispositivo para el movimiento traslatorio del rodillo 13 con
relacién a la herramienta de moldeo 7.

El rodillo 13 puede accionarse con una velocidad de rotacién seleccionable. Esta velocidad de rotacion del rodillo 13
puede ajustarse con relacion a una velocidad de marcha del carro de llenado 4. La superficie del rodillo 13 puede
estar dotada de un recubrimiento anti-adherente. La superficie del rodillo 13 puede estar también estructurada.

Por medio de que el rodillo 13 rueda sobre el garujo, se consigue un alisamiento uniforme de la superficie. Puede
evitarse una adhesion del garujo en especial himedo al rodillo 13. El alisamiento puede llevarse a cabo de este
modo con independencia de la humedad del garujo. Por medio de esto el procedimiento conforme a la invencion
hace posible una estructura mas uniforme de la superficie de piedra, en especial en el caso de piedras de gran
formato.

Por ultimo, también mediante una variacién del sentido de giro del rodillo 13 puede variarse la direccién en la que se
presiona el garujo. También es posible mediante un accionamiento que el rodillo no alcance ni una velocidad relativa
positiva ni una negativa con relacion a la velocidad de traslacion del carro de llenado 4, sino que precisamente se
detenga con precision. De este modo se obtiene una gran variabilidad del llenado y del alisamiento, con una gran
uniformidad.

De forma conveniente puede variarse la distancia entre el rodillo 13 y las paredes de separacién 14 de la
herramienta de moldeo 7. De este modo puede conseguirse otra variacion de la altura de vertido. De este modo es
muy variable el volumen del garujo a compactar después del proceso de llenado.

Conforme a la presente invencion, el procedimiento para producir piedras de hormigén comprende los siguientes
pasos. Desde un silo 1 se vierte garujo en una camara de alojamiento 10 de un carro de llenado 4. El carro de
llenado 4 se traslada hasta sobre una herramienta de moldeo 7 para las piedras de hormigon y la herramienta de
moldeo 7 se llena con garujo desde el carro de llenado 4. Después de esto se hace retroceder el carro de llenado 4,
y el garujo vertido en la herramienta de moldeo 7 se compacta y a continuacion se desmoldea. Conforme a la
invencién esta previsto con ello que la masa del garujo vertido en la herramienta de moldeo 7, primero se desenrolle
y después se compacte. El desenrollado puede llevarse a cabo con un eje de rodillo transversalmente a la via de
traslacion del carro de llenado 4. El desenrollado puede ejecutarse durante el retroceso del carro de llenado 4. El
desenrollado puede ejecutarse como envolvimiento con aplicacién de presion. Para el desenrollado puede utilizarse
un rodillo 13 con una superficie dura y lisa. El desenrollado puede realizarse con una velocidad diferencial entre un
rodillo 13 y el carro de llenado 4. La velocidad de rotacion de un rodillo 13 puede elegirse mas elevada para un
desenrollado que una velocidad de marcha del carro de llenado 4. La velocidad de rotacion de un rodillo 13 para el
desenrollado puede elegirse mas reducida que una velocidad de marcha del carro de llenado 4. El desenrollado
puede llevarse a cabo con una anchura de rendija variables de una regién de contacto entre el rodillo 13 y la masa
del garujo.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir piedras de hormigén, en el que desde un silo (1) se vierte garujo mediante un carro
de llenado (4) abierto por arriba y por abajo en una herramienta de moldeo (7) y el garujo vertido en la herramienta
de moldeo (7) se compacta y a continuacion se desmoldea, y la masa del garujo vertido en la herramienta de moldeo
(7) en primer lugar se desenrolla en el lado superior con un rodillo (13) y después se compacta, caracterizado
porgue el desenrollado se ejecuta durante el retroceso del carro de llenado (4), con un rodillo que forma un extremo
inferior de una pared lateral (11) del carro de llenado (4) que, durante el retroceso del carro de llenado (4), forma una
pared lateral trasera (11), el rodillo (13) se acciona con ello con una velocidad de rotaciéon seleccionable, y el
desenrollado se realiza con una velocidad diferencial entre el rodillo (13) y el carro de llenado (4).

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el desenrollado se lleva a cabo con un eje de
rodamiento transversalmente a la via de traslacion del carro de llenado (4).

3. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque la velocidad de rotacion del rodillo
(13) se elige més elevada para el desenrollado que una velocidad de marcha del carro de llenado (4).

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque la velocidad de rotacién del rodillo
(13) se elige mas reducida para el desenrollado que una velocidad de marcha del carro de llenado (4).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el desenrollado se ejecuta como
envolvimiento con aplicacion de presion.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el rodillo (13) se compone de metal
para configurar una superficie dura y lisa.

7. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el rodillo (13) se compone de
material sintético para configurar una superficie dura y lisa.

8. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque el desenrollado se lleva a cabo con
una anchura de rendija variable de una regién de contacto entre el rodillo (13) y la masa del garujo.

9. Dispositivo para producir piedras de hormigén con un silo (1), con una salida inferior para garujo y un carro de
llenado (4) abierto por arriba y por abajo, dispuesto debajo de la salida del silo (1), para transportar garujo hasta una
herramienta de moldeo (7), en donde esta previsto un rodillo (13) con un eje de rodillo guiado de forma que puede
trasladarse con relacion a la herramienta de moldeo (7) para desenrollar la masa rellenada en la herramienta de
moldeo (7), caracterizado porque el rodillo (13) forma un extremo inferior de una pared lateral (11) del carro de
llenado (4) que, durante el retroceso del carro de llenado (4), forma una pared lateral trasera (11), el rodillo (13)
puede accionarse con ello con una velocidad de rotacién seleccionable, y el desenrollado se realiza con una
velocidad diferencial entre el rodillo (13) y el carro de llenado (4).

10. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque el eje de rodillo es guiado de forma que puede
trasladarse transversalmente a la via de traslacion del carro de llenado (4).

11. Dispositivo segun la reivindicacion 9 6 10, caracterizado porque el rodillo (13) esta configurado como cilindro que
puede aplicar presion.

12. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque el rodillo (13) esta dispuesto con un
punto de apoyo de muelle de compresién.
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