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DESCRIPCION
Método y aparato para fundir un producto de concreto

La presente invencién se relaciona con un método para hacer productos de concreto con un ndcleo hueco mediante
un método de fundido con encofrado, en donde la calidad de la superficie superior del producto que se funde se
controla de manera automatica al ajustar la mezcla de concreto alimentada a través de la maquina de fundido con
encofrado.

La invencion también se relaciona con una maquinaria para fundido con encofrado para elaborar productos de
concreto con nulcleo hueco, incluyendo la maquinaria una artesa de alimentacion ajustable para mezcla de concreto
y sensores capaces de vigilar la calidad de la superficie superior del producto de concreto que esta siendo
elaborado.

En un proceso de fundido con encofrado tipo extrusora, la mezcla de concreto se extrude con la ayuda de
alimentadores de barrena en un molde o a través de boquillas, por medio de las cuales la maquina de fundido es
propulsada a lo largo de una cama de fundido mediante las fuerzas de reaccién impuestas sobre los alimentadores
de barrena. El producto de rapido fundido permanece sobre la cama de fundido. La calidad del producto de concreto
elaborada se afecta por los ajustes de la maquina de fundido y el grado de desgaste de sus componentes. La
compactacion del producto de concreto puede ser muy profunda aun cuando la superficie superior del producto
permanezca mas corta de su altura nominal o tenga un perfil superior ondulante.

La publicacién de patente FlI 80, 845, por ejemplo, describe un método de compactacion de una mezcla de concreto.
A esta aproximacion, sin embargo, le hace falta una técnica capaz de asegurar la verdadera rectitud y la correcta
altura de la superficie superior en el producto que esta siendo elaborado. Después de que una porcién
suficientemente grande de la seccién transversal del producto de concreto ha alcanzado su grado satisfactorio de
compactacion, la fuerza de extrusion ejercida sobre la seccion transversal del producto excede la resistencia de viaje
impuesta sobre la maquina que lo hace para proceder. Aqui, la superficie superior del producto de concreto puede
permanecer llena bajo la altura nominal o asumir un perfil ondulante sin importar el grado aceptable de
compactacion.

En la maquina de fundido, la artesa de alimentacion de la mezcla de concreto funciona como una guia de flujo para
la mezcla de concreto con el fin de formar una porcién de la cubierta del alimentador de barrena, por medio de la
cual la longitud de la artesa se puede ajustar con el fin de controlar el flujo de la mezcla de concreto en la seccién
transversal del producto que esta siendo fundido. En general, la longitud de la artesa de alimentacion de la mezcla
de concreto se ajusta de manera separada para cada clase de mezcla de concreto a ser fundida. Tal ajuste se hace
una Unica vez sin una correccién posterior. De manera desventajosa, sin embargo, el flujo de la mezcla de concreto
somete la artesa de alimentaciéon a un desgaste particularmente al final corriente abajo de la misma. El desgaste
progresa rapidamente hasta afectar el flujo de la mezcla de concreto y, de esta manera, el llenado de la seccion
transversal con producto de concreto. Tan pronto como se encuentra que la superficie superior del producto fundido
se ha llenado de manera defectuosa, la artesa de alimentacion se debe reemplazar o la porcién desgastada de la
misma o repararse de alguna otra forma.

En el presente método, la rectitud, el perfil, y la altura de la superficie superior del producto de concreto que esta
siendo fundido se mide durante el proceso de fundido con encofrado. La mezcla de concreto alimentada tiene guias
y un accionador de ajuste de posicidn unida a ésta para la ubicacién automatica de la artesa de alimentacion. Esta
disposicién hace posible ajustar la artesa de alimentacion de tal manera que la artesa alimenta una mayor o menor
cantidad de mezcla de concreto a la superficie superior del producto que esta siendo fundido. En su forma mas
simple, el ajuste de la artesa de alimentacién tiene lugar longitudinalmente en la direccion del eje central del
alimentador de barrena. Una artesa de alimentacién individualmente ajustable se ubica bajo cada uno de los
alimentadores de barrena.

Mas especificamente, el método de acuerdo con la invencion se caracteriza por lo que se establece en la parte
caracterizante de la reivindicacion 1 y el aparato de acuerdo con la invencién se caracteriza por lo que se establece
en la parte caracterizante de la reivindicacion 6.

El método de acuerdo con la invencién hace posible ajustar el flujo de la mezcla de concreto automaticamente con la
ayuda de una artesa de alimentacion en tiempo real durante el proceso de fundido con el fin de hacer cumplir el
producto de concreto que esta siendo fundido con los requisitos establecidos sobre la superficie superior del
producto de concreto asi como su calidad, rectitud y altura. De manera adicional, el método de acuerdo con la
invencion reduce la necesidad de reparar/reemplazar la artesa de alimentaciéon y asegura una calidad de fundido
uniforme del producto de concreto con una superficie superior nivelada. Cuando se presenta una extrusion excesiva,
la artesa de alimentacion a través un método de acuerdo con la publicacion EP 0517, 505 Al que representa la
técnica anterior mas cercana, divulga el preambulo de la reivindicacion 1.
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La publicacion US 4, 568, 503 divulga una maquina fundidora de concreto con encofrado que comprende una placa
inferior de dos partes, cuya placa inferior se ajusta a un movimiento hacia atras y hacia adelante continuo para hacer
la masa de concreto ubicada sobre la placa inferior mas fluida y por lo tanto disminuye la friccién de la masa de
concreto.

Puede ser ajustada con el fin de reducir la velocidad de flujo de la mezcla de concreto a la regién de la superficie
superior del producto que esta siendo fundido.

A continuacién, la invencién serd examinada con mayor detalle al hacer referencia a los dibujos anexos,
En donde
La Fig. 1 muestra una vista parcial en seccién de un aparato de fundicién de acuerdo con la invencién; y

La Fig. 2 muestra una realizacion alternativa de la invencién para ajustar una artesa de alimentaciéon de mezcla de
concreto.

En referencia a la Fig. 1, el aparato de acuerdo con la invenciéon mostrado alli es una maquina de fundicién con
encofrado tipo extrusora adaptada para moverse sobre las ruedas 4 de soporte a lo largo de los rieles laterales de
un molde 8. El aparato esta ensamblado sobre un marco 5. En la realizacién de ejemplo ilustrada, la maquina de
fundido se suministra con uno o mas alimentadores 2 de barrena, sobre los cuales se alimenta la mezcla de
concreto de una tolva 1. Las barrenas 2 estdn montadas sobre el marco 5 con el fin de estar soportadas por los ejes
7 de impulsién de las barrenas rotatorias rotadas por un motor 6 de impulsién. En el extremo trasero de las barrenas
2 estan adaptados los mandriles 3 que conforman el ndcleo que sirven para conformar nucleos huecos en el
producto 25 de concreto que esta siendo fundido. El o los ejes 7 de impulsion de la barrena estad/estan conectados
mediante una barra 9 del mecanismo de ciglefal a un motor 10 de impulsién del sistema de compactacion. La
seccion transversal cerrada del molde de fundiciéon se define en su superficie superior mediante una viga 11 que
alisa el lado superior mientras que las vigas 14 laterales definen los lados del molde. Bajo el alimentador de barrena
y parcialmente a los lados del mismo se ubica una artesa 12 de alimentacion de la mezcla de concreto adaptada
para tener su posicion en la direccion del eje longitudinal del alimentador de barrena ajustable por medio de un
accionador 13. La artesa de alimentacion esta soportada por un apoyo 20 de soporte y una guia 22. La guia 22
misma esta soportada por rodillos 21 de soporte. El nivel de altura y la rectitud del producto de la superficie 19
superior del producto de concreto se vigila por medio de un sensor 15 de nivel adaptado al riel 16 guia. El sensor 15
de nivel se acciona en un movimiento alternativo durante la fundicion, por medio del cual es capaz de medir la
dimensién de la altura del producto a través de la superficie superior completa del producto y las posibles
depresiones en este. La unidad 18 de control compara los valores de medicién del nivel de altura con la altura del
producto nominal preestablecida en la unidad de control antes del fundido. Si la unidad del control detecta
desviaciones en la altura del producto medido del valor nominal preestablecido, la unidad de control ajusta segun
sea necesaria la posicion de la artesa 12 de alimentacién de la mezcla de concreto en relacion con el extremo
corriente abajo del alimentador de barrena. En la posible elevacion del marco de la maquina de fundicién de la cama
de fundido debido a una presion de extrusion excesiva es detectada por un sensor 17, por medio del cual tal
elevacion es tenida en cuenta en las sefales de control emitidas por la unidad 18 de control al accionador 13 de la
artesa de alimentacion.

Si la unidad 18 de control durante el fundido recibe del sensor 15 de nivel una sefial que indica que la altura 19 de la
superficie superior en la porcion del ndcleo hueco del producto tiende a permanecer mas baja que la altura nominal
preestablecida del producto, el programa de control de la unidad 18 de control dirige la artesa 12 de alimentacién
para ser movida con la ayuda del accionador 13 corriente arriba de manera adicional con relacién al alimentador 2
de barrena. Por medio de este, la porcién relativa del flujo de la mezcla de concreto a la capa inferior del producto 25
de concreto se reduce y, respectivamente se incrementa en la capa de la superficie superior del producto. Como
resultado, la velocidad de flujo creciente de la mezcla de concreto también impone una presién de extrusion mayor
en la capa superior del producto de concreto llenando asi la depresién sobre la superficie superior del producto.
Respectivamente, si se detecta que la superficie superior del producto es excesivamente alta, el programa de control
de la unidad de control dirige la artesa de alimentacion para ser movida corriente abajo con relacién al alimentador
de barrena, por medio del cual se disminuye la cantidad relativa del flujo de mezcla de concreto sobre la superficie
superior del producto, la presién de la extrusion en la direccion de la superficie superior del producto disminuye y se
baja la altura de la superficie superior del producto.

La compensacion del desgaste en el extremo de suministro corriente abajo de la artesa de alimentacion también se
puede efectuar al ajustar la longitud de la artesa 12 de alimentacion y la longitud del recorrido del accionador 13.
Para este propdsito, la unidad de control puede ajustar la posicion de la artesa de alimentacion corriente abajo del
alimentador de barrena compensando asi un cambio en la porcion relativa del flujo de la mezcla de concreto debido
al desgaste en la artesa de alimentacion. Esta facilidad incrementa de forma sustancial el cambio de los intervalos
de las artesas de alimentacion necesarias debidas al desgaste.
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El accionador 13 puede ser alimentado eléctrica o hidraulicamente, por medio del cual en el Ultimo caso también se
requiere una unidad hidraulica para suministrar fluido hidraulico presurizado.

En la realizacion alternativa de la invencién mostrada en la Fig. 2, el ajuste de la artesa de alimentacion se efectia al
disponer la artesa 23 de alimentacion para ser soportada por un soporte 24 con bisagra. Luego, con base en la
necesidad de ajuste decidida por la unidad 18 de control, el angulo de la artesa 23 de alimentacién con relacién al
eje longitudinal del alimentador 2 de barrena se cambia con la ayuda del accionador 13.

Si la unidad 18 de control recibe del sensor 15 de nivel una sefial que indica que la altura de la superficie superior
del producto tiende a permanecer mas baja que la altura nominal preestablecida del producto, el &ngulo a se ajusta
menos, por medio de lo cual se reduce la porcién relativa del flujo de la mezcla de concreto a la capa inferior del
producto 25 de concreto y, respectivamente, se incrementa en la capa de la superficie superior del producto. Como
resultado, la velocidad de flujo creciente de la mezcla de concreto también impone una presién de extrusion mayor
en la capa superior del producto de concreto llenando asi la depresién sobre la superficie superior del producto.
Respectivamente, si se detecta que la superficie superior del producto esta excesivamente alta, el programa de
control de la unidad de control dirige el angulo alfa de inclinacion de la artesa de alimentacién hacia una posicion
mas inclinada, por medio de la cual la porcién relativa de la mezcla de concreto que fluye a la capa superior del
producto disminuye, la presién de extrusion en la direccion de la superficie superior del producto se disminuye y se
baja la altura de la superficie superior del producto.

La invencion se relaciona con el método de la reivindicacion 1 y el aparato de la reivindicacion 6.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un producto de concreto con un ndcleo hueco en un proceso de fundicién con encofrado
sustancialmente horizontal, método en el cual la mezcla de concreto es alimentada en un molde formado con
deslizamiento de una seccidn transversal definida que se mueve progresivamente en el proceso de fundicién con el
fin de darle al producto de concreto una forma deseada, caracterizado por que se mide la rectitud, nivel de altura y
perfil de la superficie superior del producto de concreto y, sobre la base de los resultados de medicion, la proporcion
relativa de la mezcla de concreto que fluye a la capa superior o, respectivamente, a la capa inferior del producto de
la loza de concreto se controla por medio del movimiento (13, 21, 22) o inclinacion (13, 23, 24) durante la operacién
de fundido una artesa (12) de alimentacién ubicada por debajo de los medios (2) de alimentacion.

2. El método de la reivindicacién 1, caracterizado por que, sobre la base de los resultados de la medicion, la altura
de la superficie superior del producto de loza de concreto de grosor insuficiente se corrige al incrementar la
proporcion relativa de la mezcla de concreto que fluye a la capa superior de la loza por medio del movimiento de
dicha artesa (12) de alimentacion adicionalmente en la direccion corriente abajo de dichos medios (2) de
alimentacion.

3. El método de la reivindicacion 1, caracterizado por que, sobre la base de los resultados de las mediciones, la
altura de la superficie superior de la loza de concreto de un grosor excesivo se corrige al disminuir la proporcién
relativa de la mezcla de concreto que fluye a la capa superior del producto de loza de concreto por medio del
movimiento de dicha artesa (12) de alimentacién en la direccion corriente arriba de dichos medios (2) de
alimentacion.

4. El método de una cualquiera de las reivindicaciones 1- 3, caracterizado por que la posicion de dicha artesa (12)
de alimentacién se ajusta sobre la base de los resultados de mediciéon que indican las posibles depresiones en la
superficie superior del producto de loza de concreto a lo largo de su direccién longitudinal.

5. El método de una cualquiera de las reivindicaciones 1- 4, caracterizado por que la posicion de dicha artesa (12)
de alimentacion se ajusta sobre la base de los resultados de medicibn que indican posibles
adelgazamientos/engrosamientos del producto de la loza de concreto.

6. Un aparato para fabricar un producto de concreto con nicleo hueco, comprendiendo el aparato al menos unos
medios (2) de alimentacién para alimentar la mezcla de concreto en un molde de encofrado de una seccién
transversal definida, los medios (6, 10) para accionar el movimiento de dichos medios de alimentacién y una artesa
(12) de alimentacién de la mezcla de concreto ubicada por debajo de dichos medios de alimentacién, caracterizado
por que dicho aparato incluye medios (15, 16, 17) para medir la rectitud y el nivel de altura de la superficie superior
del producto de concreto que esta siendo fundido y los medios (13, 21, 22, 23, 24) para ajustar la posicion de la
artesa de alimentaciéon de la mezcla de concreto que comprende medios para mover o inclinar dicha artesa de
alimentacion durante el proceso de fundido para controlar la proporcion relativa de la mezcla de concreto que fluye a
la capa superior o, respetivamente, a la capa inferior del producto de loza de concreto.

7. El aparato de la reivindicacion 6, caracterizado por que dichos medios para ajustar la posicién de dicha artesa (12)
de alimentacién de la mezcla de concreto comprende medios (13, 21, 22) para mover dicha artesa de alimentacion
en la direccion del eje longitudinal de dichos medios (2) de alimentacion.

8. El aparato de la reivindicacion 6 o 7, caracterizado por que dichos medios para ajustar la posicion de dicha artesa
(12) de alimentacion de la mezcla de concreto comprende medios (13, 23, 24) para inclinar dicha artesa de
alimentacion con relacion al eje longitudinal de dichos medios (2) de alimentacion.
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