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DESCRIPCION
Prensa vibratoria para la produccion de elementos de construccion y su procedimiento de produccion.
La presente invencion se refiere a una prensa vibratoria para la produccién de elementos de construccion.

Las prensas vibratorias son unas maquinas de cadencia elevada utilizadas para la produccion en serie de una gran
variedad de elementos de construccién tales como bloques, entrevigados, pavimentos, losas, bordillos.

Seguln un modo de realizacion conocido, una prensa vibratoria para la produccion de elementos de construccién
comprende:

- una mesa vibratoria sobre la cual esta destinado a ser colocado un soporte de elementos de construccion, y

- por lo menos un tope que limita el movimiento hacia abajo de un soporte de elementos de construccién
colocado sobre la mesa bajo la accién de una presion ejercida sobre el soporte.

El documento DE-A-3540384 describe una prensa vibratoria segun el predmbulo de la reivindicacion 1.
Una prensa vibratoria de este tipo se conoce a partir del documento DE 10 27 119.

El procedimiento de produccion de elementos de construccion que utiliza una prensa vibratoria comprende una fase
de llenado con material de un molde abierto hacia abajo, colocado sobre un soporte de elementos de construccién
colocado sobre la mesa vibratoria, y una fase de compactacion del material presente en el molde, por ejemplo
mediante un pisén, aplicandose una vibracion a la mesa durante las fases de llenado y de compactacion.

El material de llenado es preferentemente hormigén “seco”, es decir un hormigén en estado pastoso que presenta
una rigidez suficiente como para conservar una forma dada por un molde cuando se coloca un elemento formado de
hormigén sobre un soporte.

Los elementos de construccién formados mediante llenado y compactacién se desmoldean sobre el soporte
levantando el molde, al tiempo que se mantienen sobre el soporte, por ejemplo, mediante un pisén. El soporte se
evacua a continuacion con los elementos de construccién con ayuda de un transportador.

La aplicacién de una vibracion al hormigén durante las fases de llenado y de compactacion permite satisfacer
criterios de calidad de los elementos de construccion asi fabricados. En patrticular, los elementos deben ser de altura
constante, presentar una compacidad regular y homogénea del hormigdn, asi como una resistencia mecénica y un
aspecto determinados.

La vibracion, preferentemente unidireccional de abajo arriba, es transmitida por la mesa vibratoria al soporte y
después al hormigon por medio del molde.

Las funciones principales de los topes son las de aportar un efecto de choque como complemento a la vibracion,
evitar el aplastamiento excesivo de las suspensiones elasticas de la mesa vibratoria en la aplicacién de la presion de
apisonado al final del ciclo, y realizar un tope inferior de referencia para el soporte permitiendo asi calibrar
correctamente la altura de los elementos de construccion fabricados: se garantiza el paralelismo entre el pison vy el
soporte.

El ajuste de la altura de estos topes con respecto al plano superior de la mesa vibratoria es muy importante con
respecto a los resultados obtenidos. Se debe realizar sin molde ni soporte, teniendo la mesa vacia.

Segln un primer modo de realizacién conocido, el nivel de los topes se sitla entre 1,5 y 2 mm por debajo de la
superficie superior de apoyo de la mesa vibratoria. Cuando tiene lugar la sujecion del molde y del soporte sobre la
mesa vibratoria, el soporte se encuentra ya apoyado sobre los topes. En las fases de llenado y compactacion, el
soporte entra en contacto con el tope durante la parte inferior del ciclo de vibracion de la mesa vibratoria. Se
comunica un efecto de choque al soporte en cada descenso de la mesa durante un ciclo del movimiento de
vibracion.

Este modo de funcionamiento genera choques importantes y repetidos que repercuten en el conjunto de los
elementos. En efecto, al estar los topes unidos directamente al bastidor de la prensa, la misma recibe vibraciones
parasitas. La vida util de los soportes se reduce enormemente. Los moldes experimentan dafios importantes. Los
choques son nefastos ya que conducen a desgastes y, por tanto, a desajustes.

Segun un segundo modo de realizacién conocido, el nivel de los topes se sitia 5 mm por debajo de las zonas planas

de desgaste de la mesa vibratoria. Cuando tiene lugar la sujecion del molde y del soporte sobre la mesa vibratoria, la
misma se comprime en aproximadamente 3 mm de manera que el soporte no esté apoyado sobre los topes. En la
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fase de llenado, la amplitud de vibracion de la mesa es inferior a 2 mm, por ello el soporte nunca entra en contacto
con los topes. No hay ningun efecto de choque contra estos topes durante la oscilacion hacia abajo. Durante la
compactacion por el pison, el conjunto constituido por la mesa vibratoria, el soporte y el molde continta estando
sometido a la vibracién. El hormigén se apisona cada vez mas hasta la obtencién de una compacidad 6ptima, lo que
presenta la tendencia de comprimir ain mas la mesa vibratoria. Cuando el soporte alcanza los topes, el efecto de
choque descrito anteriormente permite de manera casi instantanea terminar la compactacién garantizando el
mantenimiento del soporte sobre los topes. Los efectos nefastos de los choques se reducen a su minimo estricto,
durante unos tiempos muy cortos.

Este segundo modo de realizacién permite por tanto disminuir los efectos nefastos de los choques.

No obstante, se debe sefialar que numerosos parametros influyen sobre el comportamiento de los elementos
sometidos a vibracion, lo que puede alterar la calidad de los productos fabricados si los ajustes no se corrigen y se
adaptan de manera permanente. En particular durante el llenado, si el soporte entra en contacto de manera aleatoria
con los topes, el hormigén no se distribuira de manera homogénea en el molde y la fabricacidon no sera correcta.
Ademas, el peso de los moldes puede variar de manera importante, siendo mas ligero un molde para pavimento que
un molde para bloques.

En consecuencia, hay que garantizar una fuerza de sujecion del molde sobre el soporte y la mesa vibratoria en
consonancia con los parametros de vibracién apropiados para el producto fabricado, para una frecuencia y fuerza
vibratoria adaptada. La compresion de la mesa puede variar por tanto de un molde a otro.

Ademas, la amplitud del movimiento de los elementos puede ser muy variable, y el papel importante atribuido a los
topes solo se puede garantizar si su posicion esta perfectamente adaptada a la fabricacion en curso. El ajuste es por
tanto muy molesto.

En consecuencia, es necesario poder adaptar la posicion relativa de los topes y del soporte de manera mejorada.

Asi, segun un tercer modo de realizacion conocido, se ha propuesto disponer unas vejigas de compresion que
permiten ejercer una fuerza sobre la mesa vibratoria para comprimir los contactos elasticos durante la fase de
compactacion y permitir asi reducir el nivel de la mesa para que esté méas cerca de los topes cuando deben
utilizarse.

No obstante, parece que esta accién repetida sobre los contactos genera un desgaste de los mismos que deben ser
sustituidos con frecuencia. Ademas, la presion efectuada sobre la mesa y los contactos modifica las propiedades de
la vibracién, lo cual perjudica la calidad de los elementos de construccion obtenidos.

En consecuencia, el problema técnico que subyace en la invencién es el de proporcionar una prensa vibratoria que
permita evitar cualquier contacto entre los topes y el soporte, durante las fases de llenado, y que permita el contacto
entre los topes y el soporte en una segunda fase, evitando ajustes complejos y un desgaste excesivo de los
elementos vibratorios, y perturbando de manera limitada su funcionamiento.

Para ello, la presente invencion tiene como objeto una prensa vibratoria para la produccion de elementos de
construccién del tipo citado anteriormente, caracterizada por que la prensa comprende ademdas unos medios de
desplazamiento de los topes con respecto al bastidor, que se apoyan sobre el bastidor, y dispuestos para desplazar
los topes entre una primera posicion escamoteada, en la que el soporte de elementos de construccion colocado
sobre la mesa vibratoria no entra en contacto con los topes durante el ciclo del movimiento de vibracion de la mesa,
y una segunda posicion de trabajo, en la que el soporte de elementos de construccion colocado sobre la mesa
vibratoria entra en contacto con los topes durante por lo menos una parte del ciclo del movimiento de vibracion de la
mesa.

Gracias a las disposiciones segun la invencion, no se debe ejercer ninguna accion suplementaria sobre los
componentes de la mesa vibratoria para evitar o permitir el contacto entre los topes y el soporte, lo cual simplifica
considerablemente los ajustes, y evita perturbar su funcionamiento y provocar un desgaste prematuro.

La referencia de la posicion de los topes se toma con respecto al bastidor en las dos posiciones escamoteada y de
trabajo, lo cual garantiza la precisién de colocacién de los topes.

Ventajosamente, los medios de desplazamiento estan dispuestos para desplazar los topes segun una traslacion
vertical entre la primera posicion escamoteada y la segunda posicién de trabajo.

Preferentemente, los medios de desplazamiento comprenden por lo menos un gato hidraulico.

Ventajosamente, los medios de desplazamiento se apoyan por un lado sobre el bastidor y por otro lado sobre un
marco rigido del que son solidarios los topes.
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Estas disposiciones permiten desplazar los topes de manera simultdnea y garantizar un posicionamiento comun.

Preferentemente, la mesa estd montada sobre por lo menos una viga horizontal del bastidor, estando el marco rigido
situado bajo la o las vigas horizontales del bastidor.

Ventajosamente, los topes estan fijados sobre el marco rigido por medio de cufias cuyo grosor permite ajustar la
posicion relativa de la superficie superior de los topes con respecto a la superficie de apoyo superior de la mesa
vibratoria.

Preferentemente, la mesa comprende una pluralidad de paredes de apoyo verticales, formando el borde superior de
estas paredes la superficie de apoyo superior de la mesa vibratoria, estando cada uno de los topes realizado en
forma de una cincha que comprende una barra horizontal que se extiende a través de la mesa, entre las paredes de
apoyo.

Segln una variante de la invencion, los medios de desplazamiento se apoyan sobre el bastidor por medio de
elementos elésticos.

Preferentemente, se insertan unos elementos elasticos entre el marco rigido y las vigas del bastidor sobre las que
estd montada la mesa vibratoria.

Ventajosamente, la rigidez de los primeros elementos elasticos es superior a la rigidez de los segundos elementos
elasticos.

La presente invencion también tiene como objeto un procedimiento de produccion de elementos de construccion que
utiliza una prensa vibratoria tal como se ha descrito anteriormente, en el que los topes se mantienen en la posicién
escamoteada durante la fase de llenado y una primera parte de la fase de compactacion, y los topes se desplazan a
la posicion de trabajo durante una segunda parte de la fase de compactacion.

De todas maneras, la invencién se comprendera bien con la ayuda de la siguiente descripcion, en referencia al
dibujo esquematico adjunto, que representa a modo de ejemplos no limitativos dos modos de realizacién de una
prensa segun la invencion.

La figura 1 es una vista frontal, en seccion parcial, de una primera prensa segun la invencion.

La figura 2 es una vista lateral de la prensa de la figura 1.

La figura 3 es una vista lateral, en seccion parcial, de una segunda prensa segun la invencion.

La figura 4 es una vista de detalle, frontal, de la prensa de la figura 1, estando los topes en la posicion de trabajo.

La figura 5 es una vista de detalle, frontal, de la prensa de la figura 1, estando los topes en la posicion
escamoteada.

Segin un modo de realizacién representado en las figuras 1 y 2, una prensa vibratoria segin la invencién
comprende una mesa vibratoria 2, que presenta una superficie de apoyo superior, sobre la cual esta destinado a ser
colocado un soporte de elementos de construccion 3, estando la mesa vibratoria 2 montada por medio de un
conjunto de contactos de suspensiones elasticas 5 sobre unas vigas 11 horizontales de un bastidor 4, y asociada a
unos medios de accionamiento de la mesa 2 en vibracidn con respecto al bastidor 4, no representados. Los medios
de accionamiento en vibraciéon estan constituidos, por ejemplo, por unas excéntricas que generan una fuerza
centrifuga.

La mesa vibratoria 2 esta constituida:

- por una placa metélica gruesa 6 bajo la cual estan fijados los medios de accionamiento de la mesa en
vibracién, los vibradores, y

- por un conjunto de paredes de apoyo verticales 7 paralelas fijadas por encima de la placa, formando el borde
superior de estas paredes la superficie de apoyo superior de la mesa vibratoria 2.

Las paredes verticales, también denominadas zonas planas de desgaste, comprenden por o menos una parte
desmontable 8 de manera que pueda ser sustituida cuando esta gastada.

La prensa también comprende un molde 9, abierto hacia abajo y cuyo fondo estd destinado a apoyarse contra un
soporte de elementos de construccion 3 colocado sobre la mesa 2 durante por lo menos una fase de funcionamiento
de la prensa.
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La prensa comprende ademas:
- un cajon movil, no representado, destinado a permitir el llenado del molde 9 con hormigén, y

- un pison, no representado, previsto para penetrar en el molde 9 para permitir extraer los elementos de
construcciones formados sobre el soporte.

La prensa comprende unas cinchas 10, que constituyen un tope que limita el movimiento hacia abajo de un soporte
3 colocado sobre la mesa bajo la accion de una presién ejercida sobre el molde 9.

La cincha esta realizada en forma de una barra horizontal 10 que se extiende a través de la mesa 2, por encima de
la placa 6, y entre las paredes de apoyo 7. En estos dos extremos, esta barra 10 esté fijada sobre dos montantes
verticales 12, por medio de cufias 13 cuyo grosor permite ajustar la posicién relativa de la superficie superior de las
cinchas 10 con respecto a la superficie de apoyo superior de la mesa vibratoria 2. Los montantes verticales
descansan sobre un marco rigido 14.

El marco rigido 14 esté situado bajo las vigas 11 del bastidor.

El marco rigido 14 esté sostenido por unos gatos hidraulicos 15, apoyandose estos gatos hidraulicos sobre los pies
16 del bastidor 4 de la prensa.

Los gatos hidraulicos 15 constituyen unos medios de desplazamiento de las cinchas con respecto al bastidor 4,
susceptibles de desplazar las cinchas 10 entre una posicién de trabajo, representada en la figura 4, en la que la
superficie superior de las cinchas 10 esta situada a una primera distancia d1 de la superficie de apoyo superior de la
mesa, y una posicion escamoteada, representada en la figura 5 en la que la superficie superior de las cinchas 10
estd situada a una segunda distancia d2 de la superficie de apoyo superior de la mesa, superior a la primera
distancia d1.

Se debe observar que los gatos hidraulicos 15 actian preferentemente al final de la carrera, con el vastago retraido
o el vastago extendido en una de las dos posiciones citadas anteriormente, no permaneciendo el vastago en la
posicién intermedia.

Durante la fase de llenado, el vastago de cada gato hidraulico 15 esta en posicion retraida. Las cinchas estan en la
posicién escamoteada. La distancia d2 vertical entre estas dos superficies puede ser, por ejemplo, del orden de
17 mm.

Asi, durante esta fase, si se aplica una vibracion, el soporte 3 no entrara en contacto con las cinchas 10, ya que la
distancia d2 entre las cinchas 10 y el soporte 3 colocado sobre la mesa es bastante superior a la amplitud de la
vibracién. El llenado del molde 9 no se vera por tanto perturbado.

Durante una primera parte de la fase de compactacion, las cinchas 10 estan todavia en la posicién escamoteada. La
vibracién y el apoyo del pisobn aumentan la compacidad del hormigén y comprimen alin mas la mesa vibratoria.

En una segunda parte de la fase de compactacion, la accion de los gatos hidraulicos 15 permite una ascension del
marco rigido 14, por tanto de las cinchas 10 para colocarlas en la posicion de trabajo. El soporte 3 se encuentra asi
contra una referencia inferior horizontal, cuando se aplica una presion sobre el mismo. El efecto de choque del
soporte 3 sobre las cinchas 10 acentla y termina la compactacion. El pison finaliza al mismo tiempo su carrera sobre
sus propios topes de referencia, y se garantiza el calibrado en altura de los elementos de construccion.

Segln una forma de realizacién de la invencion, la prensa comprende unos medios de ajuste en altura de las
cinchas segln mas de tres posiciones distintas.

La figura 3 representa un segundo modo de realizacién de una prensa. En esta figura, los elementos idénticos al
primer modo de realizacion llevan las mismas referencias.

En el segundo modo de realizacion, los gatos hidraulicos se apoyan sobre el pie del bastidor por medio de
elementos elasticos 17.

Ademas, se insertan otros elementos elasticos 18 entre el marco rigido 14 y las vigas 11 del bastidor 4 sobre las que
estan montados los contactos de suspension 5 de la mesa vibratoria 2.

La rigidez de los primeros elementos elasticos es superior a la rigidez de los segundos elementos elasticos.

El papel de estos elementos elasticos 17, 18, es el de estabilizar el marco en la posicién de trabajo, enviar hacia
abajo el marco en la retraccion de los vastagos de gatos hidraulicos.
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Estas disposiciones también permiten disminuir la transmision de los choques al bastidor.

Los elementos elasticos 17, 18 estan ademas pretensados de tal manera que el conjunto del marco 14 esté siempre
agarrado entre dos sistemas elasticos.

Por supuesto, la invencion no se limita a la forma de realizacion preferida descrita anteriormente, a modo de ejemplo
no limitativo; por el contrario la misma abarca todas sus variantes.
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REIVINDICACIONES
1. Prensa vibratoria para la produccion de elementos de construccion que comprende:

- una mesa vibratoria (2) sobre la cual esta destinado a ser colocado un soporte de elementos de construccion
By

- por lo menos un tope (10) que limita el movimiento hacia abajo de un soporte de elementos de construccion
(3) colocado sobre la mesa (2) bajo la accion de una presién ejercida sobre el soporte,

comprendiendo la prensa ademas unos medios de desplazamiento (15) de los topes (10) con respecto al bastidor
(4), que se apoyan sobre el bastidor (4),

caracterizada por que los medios de desplazamiento estan dispuestos para desplazar los topes (10) entre una
primera posicion escamoteada, en la que el soporte de elementos de construccién (3) colocado sobre la mesa
vibratoria (2) no entra en contacto con los topes (10) durante el ciclo del movimiento de vibracion de la mesa (2), y
una segunda posicion de trabajo, en la que el soporte de elementos de construccion (3) colocado sobre la mesa
vibratoria (2) entra en contacto con los topes (10) durante por lo menos una parte del ciclo del movimiento de
vibracion de la mesa (2).

2. Prensa vibratoria segun la reivindicacion 1, en la que los medios de desplazamiento (15) estan dispuestos para
desplazar los topes (10) segun una traslacion vertical entre la primera posicion escamoteada y la segunda posicion
de trabajo.

3. Prensa vibratoria segun una de las reivindicaciones 1 o 2, en la que los medios de desplazamiento comprenden
por lo menos un gato hidraulico (15).

4. Prensa vibratoria segun una de las reivindicaciones 1 a 3, en la que los medios de desplazamiento (15) se
apoyan, por un lado, sobre el bastidor (4) y, por otro lado, sobre un marco rigido (14) del que son solidarios los topes
(20).

5. Prensa vibratoria segun la reivindicacion 4, en la que la mesa (2) esta montada sobre por lo menos una viga
horizontal (11) del bastidor (4), estando el marco rigido (14) situado bajo la o las vigas horizontales (11) del bastidor

(4.

6. Prensa vibratoria segiin una de las reivindicaciones 4 o 5, en la que los topes (10) estan fijados sobre el marco
rigido (14) por medio de cufias (13) cuyo grosor permite ajustar la posicion relativa de la superficie superior de los
topes (10) con respecto a la superficie de apoyo superior de la mesa vibratoria (2).

7. Prensa vibratoria segin una de las reivindicaciones 1 a 6, en la que la mesa comprende una pluralidad de
paredes de apoyo verticales (7), formando el borde superior de estas paredes la superficie de apoyo superior de la
mesa vibratoria (2), estando cada uno de los topes realizado en forma de una cincha que comprende una barra
horizontal (10) que se extiende a través de la mesa (2), entre las paredes de apoyo (7).

8. Prensa vibratoria segin una de las reivindicaciones 1 a 7, en la que los medios de desplazamiento (15) se
apoyan sobre el bastidor (4) por medio de elementos elasticos (17).

9. Prensa vibratoria segun una de las reivindicaciones 1 a 8, en la que unos elementos elasticos (18) se insertan
entre el marco rigido (14) y las vigas (11) del bastidor (4) sobre las que estd montada la mesa vibratoria (2).

10. Prensa vibratoria segun la reivindicacién 9 y segun la reivindicacion 8, en la que la rigidez de los primeros
elementos elasticos (17) es superior a la rigidez de los segundos elementos elasticos (18).

11. Procedimiento de produccion de elementos de construccion que utiliza una prensa vibratoria segun una de las
reivindicaciones 1 a 10, que comprende una fase de llenado con material de un molde (9) abierto hacia abajo,
colocado sobre un soporte de elementos de construccién (3) colocado sobre la mesa vibratoria (2), y una fase de
compactacion del material presente en el molde (9), aplicAndose una vibracion a la mesa (2) durante las fases de
llenado y de compactacion,

caracterizado por que los topes (10) se mantienen en la posicién escamoteada durante la fase de llenado y una
primera parte de la fase de compactacién, y los topes (10) se desplazan a la posicion de trabajo durante una
segunda parte de la fase de compactacion.
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