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DESCRIPCION
Banco de fabricacion de viguetas mediante extrusién

La invencion se refiere a un banco de fabricacion de viguetas mediante extrusion, del tipo conocido del documento
de patente FR 2421040, es decir que comprende una plataforma rectangular de gran longitud que lleva un equipo
movil desplazado a intervalos regulares a lo largo de esta plataforma para verter el hormigén de las viguetas por
series sucesivas.

Antecedentes de la invenciéon

En dicha instalacién, el equipo movil consta de una rejilla que se apoya sobre la plataforma, estando esta rejilla
formada por una serie de largueros paralelos a la direccion longitudinal de la plataforma, separados lateralmente los
unos de los otros y solidarizados de forma rigida los unos con los otros.

En funcionamiento, el hormigdén se vierte sobre la rejilla inmovilizada sobre la plataforma, para formar una serie de
viguetas, es decir una vigueta en cada espacio que separan dos largueros vecinos. El equipo mévil se desplaza a
continuacién longitudinalmente antes de proceder al vertido de otra serie de viguetas separada de la anterior lo largo
de la plataforma.

Estas viguetas incorporan unos alambres o cables de pretensado tensados longitudinalmente por encima de la
plataforma, y las cuales se extienden entre los largueros de la rejilla. Para ello, el extremo delantero de la rejilla esta
equipado con un peine de retencion del hormigén y de guiado de los alambres, que consta de una serie de dientes
intercalados entre los largueros. Cada diente consta de uno o varios agujeros para el paso de los alambres de
pretensado, y el peine se puede desplazar longitudinalmente con respecto a la rejilla.

La rejilla consta también en su extremo trasero de una solapa moévil entre una posicion inferior de corte y de
retencion del hormigén y una posicién superior de liberacion. Cuando la solapa esta en la posicion inferior, los
dientes de los que consta en su borde inferior se insertan entre los alambres y los largueros para cortar y/o retener el
hormigdén, y cuando esta solapa esta levantada, el espacio situado entre los alambres y los largueros se deja libre.

Cuando la rejilla esta colocada sobre la plataforma, con su peine moévil en su extremo delantero, el hormigon se
vierte dentro de los espacios que separan los largueros, en continuidad con las viguetas de la serie anteriormente
vertida.

La solapa trasera que forma una guillotina se baja entonces para dividir el hormigén de la serie de viguetas que se
acaba de colar y el de la serie de viguetas anteriormente vertida, después de lo cual el conjunto de la rejilla con la
solapa bajada se adelanta una pequefia distancia para separar las dos series de viguetas.

La cantidad de hormigén depositada es sustancialmente superior a la necesaria para la fabricacion de las viguetas.
El excedente de hormigén se retira con una cuchara que rasca la cara superior de la rejilla, antes del
desplazamiento de esta a lo largo de la plataforma para el vertido del hormigdn de una nueva serie de viguetas.

Previamente al desplazamiento de la rejilla para el vertido de una nueva serie de viguetas, un operador bloquea con
respecto a la plataforma el peine que es mavil en traslacién con respecto a la rejilla, y levanta la solapa trasera. Se
puede entonces desplazar la rejilla hacia delante a lo largo de la plataforma: al inmovilizarse el peine mévil con
respecto a la plataforma, este retiene en el sitio al hormigon de las viguetas, mientras que el resto de la rejilla con
sus largueros se desplaza hacia delante.

La técnica anterior se ilustra en particular en el documento EP 0 384 817 Al que da a conocer el preambulo de la
reivindicacion.

1. Objeto de la invencion

El objetivo de la invencion es ofrecer una solucién para alisar correctamente el hormigén situado en la parte superior
de la rejilla de tal modo que forme unas viguetas con unas caras superiores lisas y de composicion homogénea.

Resumen de la invencién

Para ello, la invencion tiene por objeto una instalaciéon de fabricacion de viguetas mediante extrusion de acuerdo con
la reivindicacion 1.

Con esta solucion, el patin allana un sobreespesor de hormigon que corresponde sustancialmente a la diferencia

entre la altura de la cara superior de la rejilla y la altura de las viguetas que hay que producir, lo que permite realizar
un acabado que conserva la homogeneidad de la composicion del hormigén en la parte superior de las viguetas.
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Instalacion tal como se ha definido con anterioridad, que consta ademas de un segundo patin orientado
transversalmente encontradndose apoyado en los escalonamientos de los largueros, asi como de unos medios para
mover este segundo patin con un movimiento alterno transversal en oposicion de fase con el otro patin, durante el
avance de la rejilla a lo largo de la plataforma.

Instalacion tal como se ha definido con anterioridad, en la cual cada patin transversal esta inclinado para que su
borde delantero, con respecto al sentido de avance de la rejilla a lo largo de la plataforma, esté mas alto que su
borde trasero.

Breve descripcion de las figuras

La figura 1 es una vista desde arriba que muestra la rejilla de acuerdo con la invencién durante el
desplazamiento a lo largo de la plataforma que la soporta.

La figura 2 es una vista lateral de la rejilla de acuerdo con la invencion.

La figura 3 es una vista lateral de la porcion trasera de la rejilla de acuerdo con la invencién.

Descripcion detallada de la invencion

La idea en la que se basa la invencion es prever en la parte trasera de la rejilla un elemento de acabado de tipo llana
montado en un nivel que esta bajo la cara superior del cuerpo de la rejilla manteniéndose al mismo tiempo a la altura
de las caras superiores de las viguetas que hay que fabricar.

La altura del hormigén antes de que se allane es superior a la altura de las caras superiores de las viguetas: se tiene
por lo tanto una reserva de hormigoén distribuida a lo largo de la vigueta, que sirve para rellenar los huecos cuando
pasa la llana, lo que permite alisar el hormigén de tal modo que quede homogéneo al nivel de la cara superior de las
viguetas.

La rejilla de la instalacion de acuerdo con la invencion, que esta representada en la figura 1 llevando la referencia 1,
comprende un conjunto de largueros 2 paralelos, separados los unos de los otros lateralmente, que estan
solidarizados de forma rigida los unos con los otros mediante unos medios no representados, para formar un cuerpo
de rejilla 3.

Los largueros 2 son unos perfiles metalicos de seccién rectangular, en forma de T, de I, o de otra forma, y estan
solidarizados los unos con los otros, por ejemplo, mediante soldadura con unos travesafios no representados.

La rejilla 1 forma parte de un equipo movil no representado, que lo lleva una plataforma no representada, de forma
rectangular y que tiene una longitud muy superior a la longitud de la rejilla 1. La plataforma y el equipo mévil estan
provistos de unos medios de guiado por medio de los cuales el equipo moévil se desplaza de manera rectilinea a lo
largo de la plataforma, en paralelo a los largueros.

Estos medios de guiado constan, por ejemplo, de dos railes laterales paralelos que bordean los bordes de la
plataforma, estando el equipo movil por su parte provisto de unas ruedas correspondientes por medio de las cuales
este rueda sobre estos railes.

El equipo mdvil lleva tradicionalmente unos medios para verter hormigon sobre la rejilla 1 asi como unos medios
para vibrar este hormigdén una vez vertido, con el fin de que rellene correctamente por efecto tixotropico cada
espacio entre dos largueros.

La instalacion consta también, en cada extremo de la plataforma, de unos medios de posicionamiento de alambres
de pretensado 4, y de tensado mecanico de estos alambres que se extienden por encima de la cara superior planay
metalica de la plataforma entre los largueros de esta rejilla, para que los envuelva el hormigdén que forma las
viguetas.

El cuerpo de rejilla 3 esta también equipado con un peine de retencién del hormigén 6 que es mévil en traslacion con
respecto al cuerpo de rejilla 3, en la direccién longitudinal, es decir en la direccion de los largueros.

Los largueros 2 que son esencialmente idénticos delimitan de forma conjunta una cara de base 7 mediante la cual el
cuerpo de rejilla 3 se apoya sobre la plataforma, y una cara superior 8 del cuerpo de rejilla. La altura nominal de
estos largueros, que lleva la referencia altl es superior a la altura de las viguetas que hay que producir, de tal modo
que la cara superior 8 del cuerpo de rejilla 3 esta situada por encima de las caras superiores de las viguetas que hay
que producir.

En el extremo trasero del cuerpo de rejilla 3, cada larguero 2 consta de un escalonamiento que rebaja localmente su
cara superior bajo el nivel de la cara superior 8. Dicho de otro modo, en la parte trasera de la rejilla, cada larguero 2

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2550 102 T3

tiene su cara superior localmente rebajada con respecto a la cara superior 8, de tal modo que cada uno de estos
largueros presenta en su extremo trasero una seccion de dimensiones inferiores a las de la secciéon nominal.

En el ejemplo de las figuras, este escalonamiento 9 consta de una primera porciéon 11 unida a la cara superior 8 y
situada a una altura alt2 con respecto a la cara inferior del larguero 2, estando esta primera porcién a su vez unida a
una segunda porciéon 12 situada a una altura alt3 con respecto a la cara inferior 7 y que se extiende hasta la
terminacion del larguero 2.

La altura alt3 de la segunda porcién 12 corresponde a la altura de las viguetas que hay que producir, mientras que la
altura alt2 de la primera porciéon 11 del escalonamiento 9 tiene un valor comprendido entre la altura de la cara
superior 8 y la de las viguetas que hay que producir.

El cuerpo de rejilla 3 lleva a la altura de su porcién trasera un patin 13 que se extiende transversalmente con
respecto a la direccidon de avance 14 de esta rejilla, apoyandose su cara inferior sobre la cara superior de la segunda
porcién 12 del escalonamiento. Este patin esta ligeramente inclinado con respecto a la horizontal, de tal modo que
su borde delantero esté mas alto que su borde trasero.

El equipo movil esta provisto de unos medios adicionales para mover el patin 13 con unos movimientos de traslacion
laterales con el fin de allanar el hormigén de la cara superior de las viguetas en proceso de produccion, presentando
estos movimientos una amplitud que es del orden de la anchura de las viguetas que hay que producir.

La instalacion consta también de un cilindro pisador 14 que se extiende en paralelo al patin 13 estando al mismo
tiempo apoyado sobre la cara superior de la primera porcién 11 del escalonamiento 9. Este cilindro pisador 14, que
es fijo con respecto al cuerpo de rejilla, realiza una primera compactacion del hormigén de las viguetas durante el
avance de la rejilla a lo largo de la plataforma.

En funcionamiento, el hormigén se vierte en primer lugar sobre la rejilla 1 inmovilizada sobre la plataforma, entre el
espacio que separa lateralmente los largueros, después de lo cual unas agujas vibrantes se pueden desplazar a lo
largo de estos espacios para apisonar el hormigon por efecto tixotrépico.

Una cuchara no representada, que forma parte del equipo mévil asociado a la rejilla, se desplaza a continuacioén a lo
largo de la cara superior 8 de esta rejilla para retirar un eventual excedente de hormigén que sobrepasa esta cara
superior.

Una vez se han realizado estas operaciones, el equipo se desplaza a lo largo de la plataforma para verter el
hormigén de otra serie de viguetas que hay que fabricar. Es durante este desplazamiento cuando se realizan las
operaciones de acabado de las caras superiores de las viguetas.

En concreto, el equipo acciona el patin 13 para que se mueva con un movimiento rectilineo alterno transversal
apoyandose al mismo tiempo sobre las caras superiores de las segundas porciones 12 de los largueros 2, de tal
modo que allane el hormigén de las caras superiores de las viguetas.

Como se representa de manera esquematica en la figura 3, durante esta progresion, se forma un burlete en la parte
delantera o aguas arriba del rodillo pisador 14, para compactar el hormigén. La cara superior del hormigén, al nivel
del cilindro, tiene la altura alt2 que es sustancialmente superior a la altura alt3 a la cual se encuentra la cara inferior
del patin 13.

En estas condiciones, el patin 13 que se mueve con un movimiento transversal alterno realiza el allanado del
hormigén de las caras superior de las vigas, lo que permite rellenar los eventuales huecos de los que consta esta
cara superior, y alisar estas caras superiores para que estas tengan un aspecto liso. Al tener este patin su borde
delantero mas alto que su borde trasero, es principalmente este borde trasero el que trabaja cuando el patin esta
activo.

Una vez se ha recorrido toda la longitud de las viguetas, es decir una vez que la rejilla estd situada sobre la
plataforma mas alla de la serie de viguetas, esta se inmoviliza de nuevo sobre la plataforma para el vertido del
hormigén de una nueva series de viguetas.

Como se entendera, la invencién permite verter en una primera etapa hormigén a una altura superior a la altura final
de las viguetas que hay que fabricar, lo que permite realizar un acabado 6ptimo de estas caras superiores, evitando
en particular la presencia de zonas huecas en estas caras superiores, gracias al exceso de hormigon.

En el ejemplo de las figuras, se utiliza un Unico patin, pero el equipo consta de manera ventajosa de un segundo
patin para mejorar aun mas la calidad del acabado de las caras superiores asi como la homogeneidad del hormigon.
Estos dos patines se mueven por tanto con unos movimientos transversales en oposicion de fase, y cada patin esta
inclinado para que su borde delantero esté mas alto que su borde trasero con respecto al sentido de avance de la
rejilla a lo largo de la plataforma.



10

ES 2550 102 T3

Se sitlan entonces los dos patines a una misma altura, esto es la altura final de las vigas que hay que fabricar.

Como se ha indicado mas arriba, el recorrido de los patines es del orden de la anchura de las viguetas que hay que
producir. Esto permite, en el caso de que el sistema conste de dos patines, equipar el patin aguas arriba con unos
batidores planos, es decir unas plaquetas verticales orientadas longitudinalmente estando solidarizadas de forma
rigida con el borde delantero del patin.

De este modo, cada batidor plano se extiende aguas arriba del patin que lo lleva, y desciende bajo el nivel de la cara
inferior de este patin, lo que le permite remover lateralmente para distribuirlo mejor el hormigén situado en la parte
superior de la vigueta correspondiente. Como se entiende, se prevé por tanto un batidor plano en cada intervalo que
separa dos largueros vecinos.
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REIVINDICACIONES
1. Instalacion de fabricacién de viguetas mediante extrusion que consta de:

- una plataforma metdlica rectangular fija que se extiende horizontalmente estando orientada en una direccion
longitudinal;

- un equipo movil soportado por la plataforma y que comprende una rejilla (1) que incluye una serie de
largueros (2) separados los unos de los otros lateralmente, delimitando las caras superiores de los largueros de
forma conjunta una cara superior (8) de la rejilla (1) que esta por encima de las caras superiores de las viguetas
que hay que producir;

- unos medios para retirar un excedente de hormigén en la cara superior (8) de la rejilla;

- unos medios de guiado del equipo mévil a lo largo de la plataforma;

para fabricar unas series de viguetas vertiendo para cada serie hormigon entre los largueros (2) de la rejilla (1)
inmovilizada antes de retirar el excedente de hormigén en la cara superior (8) de la rejilla, y desplazar esta rejilla (1)
a lo largo de la plataforma para verter una nueva serie de viguetas, y en la que:

- cada extremo trasero de larguero (2) de la rejilla (1) presenta un escalonamiento (9) que esta rebajado para
estar al menos en parte a la altura de las caras superiores de las viguetas que hay que producir;

- la maquina consta de un patin (13) orientado transversalmente y apoyado sobre una porcién (12) de los
escalonamientos (9) de los largueros (2) que tiene una altura (alt3) que corresponde a la altura de las viguetas
gue hay que producir, asi como de unos medios para mover este patin (13) con un movimiento alterno
transversal durante el avance de la rejilla (1) a lo largo de la plataforma; caracterizada por que la instalacion
consta de un cilindro pisador (14) orientado transversalmente apoyandose sobre una porcién (11) de los
escalonamientos (9) que tiene una altura (alt2) comprendida entre la altura (altl) de la cara superior (8) de la
rejilla (1) y la altura (alt3) de las viguetas que hay que producir, estando este cilindro pisador (14) dispuesto
aguas arriba del patin (14) con respecto a la direccion de avance de la rejilla (1) a lo largo de la plataforma.

2. Instalacion de acuerdo con la reivindicacion 1 que consta, ademas, de un segundo patin orientado
transversalmente apoyandose sobre los escalonamientos (9) de los largueros (2), asi como de unos medios para
mover este segundo patin con un movimiento alterno transversal en oposicion de fase con el otro patin, durante el
avance de la rejilla (1) a lo largo de la plataforma.

3. Instalacion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en la que cada patin transversal esta inclinado
para que su borde delantero, con respecto al sentido de avance de la rejilla a lo largo de la plataforma, esté mas alto
que su borde trasero.
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