ES 2609672 Al

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

@ SOLICITUD DE PATENTE

@Namero de publicacion: 2 609 672

@Namero de solicitud: 201730073

Gint. cl.;

B28B 3/02

(2006.01)

Al

@ Fecha de presentacion:
23.01.2017

Fecha de publicacion de la solicitud:
21.04.2017

@ Solicitantes:

CANET ALFONSO, José Ismael (100.0%)
C/ VALENCIA, 36
46195 LLOMBAI (Valencia) ES

@ Inventor/es:
CANET ALFONSO, José Ismael

Agente/Representante:
MORA GRANELL , José Agustin

Titulo: Procedimiento de fabricacién de piezas de hormigon, dispositivo y pieza obtenida

@Resumen:

Procedimiento de fabricacién de piezas de hormigén,
dispositivo y pieza obtenida. Procedimiento de
fabricacion de piezas de hormigén en un molde (1)
mediante prensado, que posee las etapas de:

a) disponer el molde (1) en posicién vertical;

b) cargar una cantidad de hormigén por la boca del
molde (1);

¢) prensar mediante un martillo (2) el hormigén
presente en el molde (1);

d) terminar de rellenar el molde (1);

e) prensar el total del hormigon;

f) extraer la pieza del molde (1) y esperar el fraguado.
El ciclo formado por las etapas b) y c) se podra repetir
varias veces.

El dispositivo comprende un martillo (2) de
compresién, de desplazamiento vertical a lo largo del
molde (1). El martillo (2) puede poseer un saliente (3)
central, piramidal o cénico, preferiblemente romo.
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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacion de piezas de hormigoén, dispositivo y pieza obtenida

SECTOR DE LA TECNICA

La presente invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de piezas mediante
hormigoén, asi como al dispositivo que lo ejecuta y al producto obtenido. Por ejemplo,

puede ser utilizado en la fabricacion de balaustres dentro del sector de la construccion.

ESTADO DE LA TECNICA

Para la fabricacion de balaustres u otras piezas constructivas o decorativas, como lapidas,

mediante hormigdn existen dos técnicas principales.

La primera es mediante moldeo de hormigon fluido. Es la técnica mas sencilla y barata,
pero como no ofrece resistencia estructural es necesario incluir en la pieza una armadura
de hierro o acero. En condiciones climatolégicas complicadas, como heladas o cercania
del mar, la balaustrada se rompe por la dilatacién y oxidacion de la armadura, siendo

necesario sustituirla con alta frecuencia.

La segunda forma es mediante hormigdn prensado. Este hormigdn si posee la suficiente
resistencia estructural, y permite eliminar la armadura. De esta forma, resulta mucho mas

duradero.
Actualmente, las piezas de hormigén prensado se realizan de forma artesanal, rellenando
el molde o los moldes correspondientes y realizando la presion manualmente. Este

sistema por lo tanto es caro, lento y resulta en piezas de resistencia muy variable.

Es necesario un procedimiento mejorado de fabricacion que permita eliminar los

problemas citados.

BREVE EXPLICACION DE LA INVENCION

La invencién consiste en un procedimiento de fabricacion de piezas de hormigon segun

las reivindicaciones, asi como su dispositivo y el producto resultante.
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En concreto, el procedimiento de fabricacién de piezas de hormigdn, por ejemplo
balaustres, de la invencion es del tipo que comprende introducir el hormigén en un molde
y realizar su prensado. Ademas, posee las etapas de:

a) Disponer el molde en posicion vertical (es decir, en la orientacion final prevista
para la pieza).

b) Cargar una cantidad de hormigon por la boca del molde.

c) Prensar mediante golpes de un martillo el hormigon presente en el molde.

d) Realizar una ultima carga de hormigon para rellenar el molde.

e) Prensar el total del hormigén en el molde.

f) Extraer la pieza del molde y esperar el fraguado.

La cantidad de hormigon introducida en cada ciclo puede ser constante o corresponder a
una altura del molde rellenada con hormigon constante. En todo caso, se recomienda que
la cantidad de hormigén introducida en la dltima carga, inmediatamente previa al

prensado final, sea mayor que cualquiera de las anteriores.

El dispositivo que ejecuta este procedimiento comprende un sistema de alimentacién de
hormigon y un sistema de dosificacion al interior del molde. También comprende un
conjunto de un martillo y una prensa de compresion, ambos de desplazamiento vertical a
lo largo del molde y un sistema de transporte relativo entre las piezas ya fabricadas y el

dispositivo.

Preferiblemente, el martillo posee un saliente central, piramidal o cbénico, y
preferiblemente con curvatura variable que comprenda zonas concavas (en los bordes) y
convexas (en el centro). Mas preferiblemente éste sera romo para evitar discontinuidades

en la presion ejercida.

El martillo debera estar contenido o circunscrito en la proyeccion vertical de la seccion del
molde para poder recorrer toda su longitud (se puede obviar la parte méas inferior), y
preferiblemente existir4 la menor tolerancia técnicamente posible para realizar mejor la
compresion. La tolerancia deberd asegurar que no se produce rozamiento que dafie el

interior del molde.
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En cambio la prensa debera ajustarse a la superficie superior del molde para aumentar la
compresion sin permitir la salida de hormigdn por sus costados. Como soélo se utiliza una

vez lleno el molde, no necesita recorrerlo para alcanzar el hormigén del interior.

La invenciéon también se refiere a la pieza de hormigdn obtenida por el procedimiento, que
posee un eje vertical de mayor densidad y resistencia, optimizado para transmitir

esfuerzos.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para una mejor comprension de la invencion, se incluyen las siguientes figuras.

Figura 1: representacion esquematica de un dispositivo segun un ejemplo de la invencién.

Figura 2: representacion esquematica de las etapas basicas del procedimiento: A)
disposicién del molde; B) carga del molde; C) compresion del hormigon; D) reinicio del

ciclo.

Figura 3: representacion simplificada (no a escala) de la presion en el interior del molde.

MODOS DE REALIZACION DE LA INVENCION

A continuacion se pasa a describir de manera breve un modo de realizacion de la
invencién, como ejemplo ilustrativo y no limitativo de ésta. Este modo de realizacion esta
aplicado a balaustres, pero puede ser utilizado en la fabricacién de otras piezas de

hormigon.

El procedimiento de fabricacidn consiste en disponer un molde (1) en posicion vertical, es
decir, de forma que la pieza fabricada se apoye en el suelo por su base (figura 2A), y
rellenar el molde (1) mediante la repeticion de etapas de carga de hormigon (figura 2B) y
de su prensado mediante martillo (figura 2C). El nUmero de cargas dependera del tamafio
de la pieza, pero preferiblemente serd superior a dos. La cantidad de hormigén introducido
en cada ciclo se puede calcular de dos formas:

- Cantidad constante en masa, siendo la Ultima carga igual o mayor.

- Cantidad constante de altura en el molde, de forma que el volumen a rellenar

dependera de las dimensiones del hueco del molde en ese punto. Igualmente,
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la Gltima carga podra ser mayor o igual a los anteriores. Es mas recomendable

cuando la seccién de la pieza es muy variable.

La cantidad de hormigoén a introducir sera medida por un sistema electronico, que podra
consultar una bascula o cualquier sistema de medicién apropiado. Si el producto a realizar
es siempre el mismo o posee pocas variaciones, se podra disefiar directamente en
funcion de la masa a introducir en cada ciclo. El total de hormigén, antes del prensado
final, superara el espacio previsto en el molde (1) para que la compresion posterior se
ajuste a la altura prevista de la pieza. El exceso de hormigdn se podra calcular
experimentalmente en funcion de la geometria del molde, la composicién del hormigén y

la presion que ejercerd la prensa.

Como se ha indicado, la tltima carga de hormigdn podré ser mayor que las demas (figura
2D), y se realiza generalmente cuando se ha alcanzado el 90-95% de la altura del molde,
aungue dependera del numero de cargas realizadas. Igualmente, la primera carga podra
ser mayor que las intermedias para asegurar un minimo de hormigén antes de la

actuacion del martillo (2).

El prensado entre cada carga se realizard con un martillo (2) compactador cuyas
dimensiones permitiran atravesar casi completamente el molde (1). Para ello, sus
dimensiones se ajustaran en cada direccién al tamafio del molde (1). En el caso mas
sencillo, la pieza sera una columna cilindrica y el matrtillo (2) tendra seccion circular. Pero
si se esta fabricando un balaustre con seccién variable, el tamafio del martillo (2) sera
igual (menos la tolerancia de paso) a la seccion mas pequefia del balaustre. Se podra
realizar por presion continua o, preferiblemente por golpes con el martillo. El nimero de
golpes o su fuerza podra variar con la cantidad de molde (1) ya ocupado por el hormigon,
o por la relacion entre seccion del martillo (2) y de la pieza. Por ejemplo, para un balaustre

con un diametro minimo de 15cm se podran dar varios golpes con un peso de 100-150Kg.

De esta forma la presion en el eje vertical (E) de la pieza sera superior a la presion en los
bordes, anillos decorativos, etc. En consecuencia, la resistencia portante de la pieza se
ve incrementada en ese eje vertical (E). Por su parte, los bordes tienen menor densidad

y resistencia dado que no transmiten esfuerzos.

Una vez realizada la ultima carga de hormigon, se sustituye el prensado con el martillo

por el prensado con el conjunto de prensa (4) y martillo (2) (figura 2E), para cubrir
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perfectamente el total de la superficie superior del molde (1). Este prensado final podra
ser similar o con algo mas de presion que los anteriores. Si la pieza a fabricar es de
seccion constante, el propio martillo (2) puede cubrir toda la superficie con lo que no es

necesario afadir la prensa (4).

La forma de extraer la pieza del molde (1) dependera principalmente de la forma de ésta.
Generalmente sera mediante la separacion de dos mitades, y preferiblemente, el interior
del molde (1) ser4 achatado en la direccion de separacion (es decir, el didmetro paralelo
al borde de separacion de las mitades del molde (1) sera mayor que el diametro
perpendicular). Esto evita la presencia de paredes perpendiculares al borde de
separacion, que son dificiles de desmoldear y la extraccion de la pieza es mas sencilla y
segura incluso sin que el hormigdn haya terminado de fraguar. Se puede realizar la
separacion de las mitades del molde (1) con el conjunto de prensa (4) y martillo (2) para

ayudar a sostener la pieza moldeada.

La punta del martillo (2) puede comprender un saliente (3) central cénico, piramidal o
similar, preferiblemente romo, que ayude a distribuir la presién (P) realizada sobre el eje
vertical (E) de la pieza (figura 3). El saliente (3) puede ser central u ocupar toda la

superficie, que entonces no es plana.

El dispositivo preferido para implementar este procedimiento comprende un sistema de
alimentacion de hormigén, como puede ser una tolva (5), un sistema de dosificacion,
como puede ser un carro de alimentacién (6) o un sinfin, y un sistema de transporte (7)
relativo entre las piezas ya fabricadas y el dispositivo. Por ejemplo, puede ser una cinta
transportadora de las piezas moldeadas, o preferiblemente unas ruedas u orugas
motorizadas de movimiento del dispositivo. Idealmente se instalaran equipos de limpieza
del molde (1) y un sistema de control de posicién para disponer las piezas con la

regularidad deseada.

El dispositivo se colocara en posicion, cerrara el molde (1), realizard los ciclos de llenado
y prensado del hormigdn, abrird el molde y se movera a la posicién siguiente. El sistema
de control de posicion le indicard el lugar donde producir la siguiente pieza. Puede ser
por detectar la distancia a la pieza recién fabricada, por leer unas marcas en el suelo, o

por la medicion del recorrido de la cinta transportadora.
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Entre pieza y pieza, o con la regularidad que resulte mas conveniente, se podran utilizar

los equipos de limpieza del molde (1), como pueden ser unos cepillos.

El dispositivo poseera los equipos electronicos, neuméaticos o hidraulicos, asi como

motores y actuadores necesarios para realizar su funcion.

El producto resultante resulta en una pieza de hormigon prensado, con la forma apropiada
al molde (1) y que posee un eje vertical (E) de mayor densidad y resistencia formado por
la mayor presion del martillo. Ese eje vertical (E) tendré forma de prisma recto o de cilindro

de seccidn circular, ovalada,... en funcién de la seccién del martillo utilizado.
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REIVINDICACIONES

1- Procedimiento de fabricacion de piezas de hormigon, que comprende introducir el
hormigon en un molde (1) y realizar su prensado, caracterizado por que posee las etapas
de:

a) disponer el molde (1) en posicién vertical,

b) cargar una cantidad de hormigon por la boca del molde (1);

c¢) prensar mediante un martillo (2) el hormigén presente en el molde (1);

d) terminar de rellenar el molde (1);

e) prensar el total de hormigdn en el molde (1);

f) extraer la pieza del molde (1) y esperar el fraguado.

2- Procedimiento, segun la reivindicacion 1, donde el ciclo formado por las etapas b) y c)

se repite al menos una vez.

3- Procedimiento, segun la reivindicacion 2, donde la cantidad de hormigdn introducida

en cada ciclo es constante.

4- Procedimiento, segun la reivindicacion 2, donde la altura del molde (1) rellenada con

hormigon en cada ciclo es constante.

5- Procedimiento, segun la reivindicacion 2, donde la cantidad de hormigdn introducida

en la primera o en la Ultima carga es mayor que cualquiera de las demas.

6- Procedimiento, segun la reivindicacion 1, donde la pieza es un balaustre.

7- Procedimiento, segun la reivindicacién 1, donde el martillo (2) posee un saliente

piramidal o conico.

8- Procedimiento, segun la reivindicacion 7, donde el saliente (3) posee zonas concavas

exteriores y una zona convexa central.

9- Procedimiento, segun la reivindicacion 1, donde la dltima presibn se realiza

conjuntamente por el martillo (2) y una prensa (4) ajustada al borde superior del molde

(1).
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10- Dispositivo de fabricacidbn de piezas de hormigdn, con el procedimiento de la
reivindicacion 1, que comprende un sistema de alimentacion de hormigén y un sistema
de dosificacion al interior de un molde (1), caracterizado por que comprende un martillo
(2) de compresion, de desplazamiento vertical a lo largo del molde (1) y un sistema de

transporte (7) relativo entre las piezas ya fabricadas y el dispositivo.

11- Dispositivo, segun la reivindicacion 10, cuyo martillo (2) posee un saliente (3) central,

piramidal o conico.

12- Dispositivo, segun la reivindicacion 11, cuyo saliente (3) es romo.

13- Dispositivo, segun la reivindicacion 10, que posee equipos de limpieza del molde (1).

14- Dispositivo, segun la reivindicacion 10, cuyo sistema de dosificacion es un carro de

alimentacion (6).

15- Dispositivo, segun la reivindicacion 10, donde el martillo (2) estd contenido

ajustadamente en la proyeccidn vertical de la seccién del molde (1).

16- Dispositivo, segun la reivindicacion 10, donde el interior del molde (1) es achatado en

la direccién de separacion.
17- Dispositivo, segun la reivindicacion 10, que posee una prensa (4), concéntrica con el

martillo (2), ajustada a la seccion superior del molde (1).

18- Pieza de hormigdn caracterizada por que ha sido obtenida por el procedimiento de la

reivindicacion 1 y posee un eje vertical (E) de mayor densidad.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201730073

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 ES 1046351U U (COMAPRERPSL) 16.12.2000
D02 ES 2229861 Al (PREPANSL) 16.04.2005
D03 CN 202088274U U (CHINA SCIENCES HENGDA GRAPHITE) 28.12.2011
D04 CN 202439087U U (HEBEI LIANGUAN CARBON ELECTRODE CO LTD) 19.09.2012
D05 RU 2106246 C1 (MAKARETS ALEKSANDR VITAL EVICH et al.) 10.03.1998
D06 GB 189214 A (ERNEST OSMAN BROWN) 24.11.1922
D07 US 5533885 A (SCHLUESSELBAUER JOHANN) 09.07.1996

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

La invencion en sus reivindicaciones 1-18 describe un procedimiento de fabricacion de piezas de hormigén, en particular un
balaustre, que comprende introducir el hormigén en un molde (1) y realizar su prensado, caracterizado por que posee las
etapas de:

a) Disponer el molde (1) en posicién vertical.

b) Cargar una cantidad de hormigén por la boca del molde (1).

c¢) Prensar mediante un martillo (2) el hormigén presente en el molde (1); que posee un saliente piramidal o cénico.

d) Terminar de rellenar el molde (1).

e) Prensar el total de hormigén en el molde (1); donde la dltima presion se realiza conjuntamente por el martillo (2) y una
prensa (4) ajustada al borde superior del molde (1), concéntrica con el martillo.

f) Extraer la pieza del molde (1) y esperar el fraguado.

Dicho dispositivo de fabricacion de piezas de hormigén comprende un sistema de alimentacién de hormigén y un sistema de
dosificacion, carro de alimentacion, al interior de un molde (1), caracterizado por que comprende un martillo (2) de
compresién, de desplazamiento vertical a lo largo del molde (5 1) y un sistema de transporte (7) relativo entre las piezas ya
fabricadas y el dispositivo.

El documento D01, considerado como el méas préoximo a la invencion, describe un maquina para la fabricacion de balaustres
y otras piezas para la construccion, caracterizada porque en la parte alta y en un lateral del armazon se dispone una tolva
que almacena el hormigon, la cual en su parte inferior incorpora un vertedor controlable, a través del cual se procede al
llenado de los moldes de las piezas a moldear, disponiéndose los moldes debajo del equipo tolva-vertedor para su llenado y
compactado. En dicha maquina se describe un procedimiento de elaboracion de piezas de hormigén en el que una prensa
en forma de martillo hidraulico estd situada en la parte alta que se desplaza en sentido vertical a lo largo del molde,
actuando sobre el mismo por su parte superior, produciendo la compactacion del hormigén dentro del molde.

El documento D02 muestra una maquina automatica para la fabricacion de piezas de hormigén prensado, caracterizada por
comprender conjunta y combinadamente: una tolva basculante destinada a recibir la masa de hormigén y a producir su
vertido sobre el molde, siendo desplazable dicha tolva a los efectos de efectuar dicho vertido y una prensa montada sobre
un armazén de soporte y dotada de un cabezal desplazable susceptible de actuar sobre el molde portador de la masa de
hormigon para el compactado de la misma en la posicion de desplazamiento correspondiente del molde.

El documento D03 nos muestra una maquina para la fabricacion de elementos de hormigén prensados por medio de la
utilizacién de un martillo hidraulico (figura 1-2) que posee un saliente piramidal o cénico.

Los documentos D04-D07 describen procedimientos generales de elaboracion de piezas prensadas de hormigon que
comprende introducir el hormigén en un molde y realizar su prensado. En el caso de los documentos D4-D06 dicho medio
de prensado sera la aplicacion de un martillo hidraulico. Dichos sistemas, al igual que los documentos D01-D03, contemplan
diferentes dispositivos de alimentacién de hormigén, dosificacion, alimentacién al interior de un molde.

En ninguno de los documentos D04-D07 las caracteristicas técnicas son tan relevantes como para anticipar los aspectos
técnicos reivindicados por la invencién estudiada; se citan Gnicamente a efectos ilustrativos del Estado de la Técnica.

Puesto que resto de las caracteristicas técnicas no mencionadas reflejan Unicamente algunas condiciones particulares de
amplio conocimiento en el sector en cuestién, se puede considerar a la luz de los documentos D01, D02 y D03 que el objeto
de las reivindicaciones 1-18 no implica actividad inventiva (Art 8.1, LP11/86).
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