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@ Resumen:

Perfeccionamientos introducidos en los dispositivos para
el clavado de estribos en viguetas y piezas similares.
Sobre el chasis mévil (1) de la maquina clava-estribos,
desplazable a lo largo de la pista de moldeo (2a), se dis-
pone un carro cargador movil porta-estribos (9), donde
son colocados manualmente unos estribos (4) preferen-
temente sinuosos a clavar, los cuales son tomados por
un bloque de una pinza (10), dotada de mltiples morda-
zas articuladas (11), descendiendo dicho bloque de pinza
hasta proceder al clavado de los estribos (4) en el hor-
migoén, aun no fraguado, de las piezas moldeadas (7) si-
tuadas en sendos moldes conformadores longitudinales
(6), paralelos a los railes (2), durante el proceso de clava-
do de los estribos (4), estando el conjunto provisto ade-
mas de un generador de vibracion (15) del conjunto de los
estribos (4), facilitando su clavado en dichas piezas (7),
efectudndose el desplazamiento vertical del bloque de la
pinza (10) por la accién de un pistén hidraulico (17), que
origina el descenso y ascenso del bloque de la pinza (10),
y completando el conjunto figura un pulverizador-rociador
(19), alimentado desde un depésito (18).
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DESCRIPCION

Perfeccionamientos introducidos en los dispositi-
vos para el clavado de estribos en viguetas y piezas
similares.

La presente patente de invencion se refiere a unos
perfeccionamientos introducidos en los dispositivos
que permiten la automatizacién del clavado de estri-
bos metalicos en viguetas y piezas de hormigén pre-
tensadas o armadas recién moldeadas (hormigén fres-
co), del tipo que se elaboran longitudinalmente y de
forma muiltiple sobre pistas dotadas de railes para el
deslizamiento de la mdquina moldeadora que las fa-
brica previamente, asi como de la propia maquina cla-
va-estribos objeto de los perfeccionamientos que se
describen.

En esta descripcidn serdn expuestas con todo deta-
lle, las caracteristicas basicas de los perfeccionamien-
tos objeto de la presente invencion.

Basicamente, la maquina clava-estribos consiste
en un chasis desplazable sobre railes con ayuda de
ruedas y medios de traccién de que estd dotada. Pre-
senta, asimismo un carro cargador de estribos sinuo-
soidales o de formas similares que estd dotado tam-
bién de medios de traccién, y que coloca los estri-
bos metdlicos en la zona de clavado, donde una pinza
mudltiple los coge y aprisiona, la cual, estd animada
de movimiento vertical descendente y los clava pene-
trandolos en el hormigdén de las viguetas o piezas de
hormigén recién moldeadas.

Consiste también en un equipo generador de vi-
bracidn, solidario a la pinza, que transmite vibracién
a los estribos durante la accién de clavado facilitando
de este modo su penetracién en el hormigén, comple-
tdndose con unos moldes longitudinales y paralelos a
los railes de las pistas con la forma o perfil de la pieza
de hormigdn en que se estdn clavando dichos estribos
para evitar su deformacion debido a la presion ejerci-
da en la accién de clavado.

Estado de la técnica

Actualmente son conocidos dispositivos destina-
dos a colocar y también a clavar estribos metalicos
o armaduras salientes en algunos tipos de viguetas y
placas de hormigén pretensadas o armadas, estribos
que tienen como misién absorber los efectos cortantes
que se producen en los forjados de techos y cubiertas
durante la posible accién de un seismo. Las norma-
tivas existentes en las construcciones de obra civil en
zonas de riesgo sismico obligan al empleo de viguetas
y elementos de hormigén pretensados o armados, pro-
vistos de este tipo de estribos salientes del hormigén,
también llamados conectores.

El proceso actual de colocacién de estribos se
efectia colocando y atando de forma manual los cita-
dos estribos a las armaduras tensadas o armadas lon-
gitudinales a lo largo de las pistas o de los moldes de
fabricacion, con el tiempo que ello supone, ya que los
citados estribos suelen tener una escasa longitud (50
0 60 cm), y, generalmente y actualmente se colocan,
y son montados a mano, atdndose a lo largo de las
pistas de moldeado, pistas que suelen tener longitu-
des de 100 a 200 m, considerando ademads, de que en
una misma pista o molde se fabrican varias lineas de
viguetas (8 o 10 viguetas). Este sistema manual solo
se puede emplear en tipos determinados de maquinas
moldeadoras.

Actualmente el clavado de estribos se efectiia o
bien sobre una prolongacién de los elementos confor-
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madores, en la propia maquina moldeadora, o bien so-
bre una especie de prolongacién adicional de los mol-
des conformadores, dotados de ruedas, a través de los
cuales y de forma manual, se efectia el clavado del es-
tribo, mediante el esfuerzo fisico del operario que lo
realiza y con la penalidad de que, al estar a nivel del
suelo, hay que efectuar el esfuerzo de clavado siempre
agachado con el agravante de que en una misma pista
se elaboran varias lineas de viguetas a la vez (8 o 10
viguetas), y debe efectuarse esta accion de clavado, al
ritmo o velocidad que marca la maquina moldeadora.

Asimismo, en este modo de efectuar el proceso
de clavado de estribos, es necesario que el hormigén
empleado en el moldeado sea mas fluido, para facili-
tar la propia operacion de clavado, lo que representa
emplear un hormigén con una relacién de agua ce-
mento mds elevada y obliga a utilizar més cantidad de
cemento en su dosificacién para no perder resistencia
del mismo.

Con el actual sistema manual de clavado de estri-
bos y al no poder aplicar vibracion a los estribos meté-
licos en el momento del clavado, es mas dificil que se
cierre la llaga que se produce en el propio hormigén al
penetrar el estribo en el mismo, lo cual se puede tra-
ducir posteriormente en posibles fisuras en el propio
hormigén una vez ya fraguado y durante las operacio-
nes de transferencia de esfuerzos de pretensado y de
manipulacién y colocacion del propio producto en las
obras.

Objeto de la invencion

Los perfeccionamientos objeto de la presente pa-
tente, permiten concretamente, en primer lugar, pre-
parar o colocar en el carro cargador y de forma multi-
ple, varios estribos metélicos para su posterior clava-
do; en segundo lugar, poder efectuar mediante la pin-
za multiple y de una forma automatica el clavado de
los estribos metdlicos en el hormigén; y en tercer lu-
gar, permiten disponer de unos moldes longitudinales
con la forma de la pieza de hormigén en que se es-
tan clavando los estribos, evitando la deformacion de
la pieza previamente moldeada, en la accién de clava-
do y efectuando una accién de rectificado que mejora
el acabado superficial en la pieza de hormigén y co-
labora en el cierre de la llaga que se produce en el
hormigén al penetrar los estribos en él.

Con la finalidad de detallar las caracteristicas de
los componentes de una maquina clava-estribos a la
que se han aplicado los perfeccionamientos objeto de
esta invencion, se adjuntan unos dibujos en los que, a
titulo de ejemplo no limitativo, se representa una rea-
lizacién practica de la maquina clava-estribos.

En dichos dibujos,

La Figura 1 es una vista general en perspectiva de
la estructura de una maquina clava estribos a la que
se han aplicado los perfeccionamientos que se descri-
ben;

La Figura 2 es una vista en perspectiva de la propia
madquina clava-estribos, semejante a la figura anterior,
pero completada con la adicién de elementos comple-
mentarios de la propia maquina, habiéndose represen-
tado también un conjunto de piezas moldeadas sobre
las que ya se han clavado los estribos correspondien-
tes;

La Figura 3 es una vista en alzado lateral de la
madquina, correspondiente en su totalidad con la figu-
ra anterior, y con detalles de ayuda a la comprension
del funcionamiento;

La Figura 4 es una vista por la seccién AA de la
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propia maquina clava-estribos, segun la anterior figu-
ra;

La Figura 5 es una vista en perspectiva de una par-
te de la médquina, en concordancia con las figuras 2
y 3, mostrando la colocacién inicial de unos estribos
para su posterior clavado en las piezas de hormigén;

La Figura 6 es un detalle, a mayor tamafio, de la
zona donde los estribos van a ser colocados en la ma-
quina al iniciar el proceso de clavado;

La Figura 7 es un detalle, también a mayor tama-
fio, de la zona inferior de la maquina, a la salida de
las piezas ya moldeadas y con los estribos clavados,
seglin la figura 4.

La Figura 8 es una vista en perspectiva de un con-
junto de piezas moldeadas, ya salidas de la maquina
clava-estribos, con los estribos clavados longitudinal-
mente; y

La Figura 9, muestra en seccion parcial varias pie-
zas moldeadas, segin la anterior figura, y con la par-
ticular colocacién de los estribos, ligeramente despla-
zados axialmente.

Descripcion de la maquina a la que se han aplicado
los perfeccionamientos

La maquina clava-estribos a la que se han aplicado
los perfeccionamientos objeto de la presente inven-
cidén, consiste en un chasis movil (1) dotado de ruedas
de traslacion con medios de traccién propios, que se
desliza sobre los rafles (2) de las pistas de fabrica-
cién (2a), por moldeado en continuo y de una manera
multiple, de viguetas u otras piezas pretensadas o ar-
madas.

Sobre este chasis mévil (1) se fijan los demds
componentes de la propia maquina, asi como tam-
bién tiene dispuesto, eventualmente, en su parte tra-
sera unas horquillas (3) para la colocacién o almace-
namiento de unos estribos a clavar (4). Figura, com-
plementariamente, un enganche (5) en su parte central
para que mediante un adecuado puente gria se pueda
trasladar la maquina a diferentes pistas de moldeado.

Dispone el conjunto de unos moldes conformado-
res (6), longitudinales y paralelos a los railes (2) de las
pistas (2a), con la forma de la pieza de hormigén (7)
en la cual se estan clavando los estribos (4), moldes
que estan rozando la pista (2a) y que son solidarios
al chasis moévil (1) a la par que presentan aberturas
por su parte superior para permitir el clavado de los
estribos (4).

Estos moldes (6) tienen como finalidad evitar la
deformacién de las piezas de hormigén (7) previa-
mente moldeadas, no siendo afectado su perfil durante
la accién de clavado por la presion ejercida en dicha
accion y también la de mejorar el acabado superficial
de la propia pieza de hormigén (7).

También presenta un chasis desplazable transver-
salmente (8), sobre el cual estdn ubicados y fijados los
conjuntos de un carro porta-estribos (9) y del bloque
de la pinza (10) dotada de muiltiples mordazas articu-
ladas (11).

Este desplazamiento transversal del chasis (8) per-
mite poder centrar con mds exactitud el punto de cla-
vado de los estribos (4) en las cabezas de las vigas o
demds piezas (7) de hormigén. Este punto de clavado
esta determinado por la posicion de las varillas de la
armadura (12), con la finalidad de que no interfieran
los estribos (4) con dichas varillas (12).

La maquina clava-estribos estd provista ademas de
una bandeja o carro (13) cargador de estribos (4), el
cual dispone de multiples alojamientos para dichos
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estribos (4) (tantos como lineas de viguetas o piezas
en qué clavarlos), donde se colocan de forma manual
o también en opcién automdtica, todos los estribos (4)
cuando estd su posicidn atrasada. Este carro (13) estd
dotado de traccion propia, que opcionalmente serd de
accionamiento automaético.

Cuando el mencionado carro (13) cargador de
estribos esta totalmente cargado se desplazard has-
ta la vertical de clavado, posicion adelantada, donde
mediante la pinza (10) y correspondientes mordazas
(11), son cogidos los estribos (4), retirdindose enton-
ces el referido carro (13) a su posicién inicial atrasada
o de carga para un nuevo ciclo.

Esta pinza (10) estd dotada, como se ha indica-
do anteriormente, de multiples mordazas articuladas
(11) que aprisionan y fijan los estribos (4) en la po-
sicién apta para su clavado en el hormigén, y posee
ademds, la prevision de movimiento vertical median-
te unas ruedas (14) que permiten su ascenso y des-
censo automdtico y también estd dotada de un equipo
generador de vibracion (15), la cual se transmite di-
rectamente a dichos estribos metalicos (4).

Habiendo cogido las mordazas (11) de la pinza
(10) a los estribos (4) en su posicién superior, los ha-
ce descender hasta la posicién inferior, y los clava,
facilmente en su descenso, en el hormigén semi-seco,
al estar animados estos estribos (4) de la vibracion,
antes sefialada. Esta vibracién facilita su introduccién
en la masa del hormigén.

La pinza (10), después de la accién de clavado,
permite que sus mordazas (11) dejen de aprisionar los
estribos (4) ya clavados, liberdndolos, y todo el con-
junto se desplaza a la posicién superior para iniciar un
nuevo ciclo de clavado.

La vibracidn transmitida a los estribos (4) facilita,
a parte del propio clavado, el cierre de la llaga que se
produce en el hormigén al penetrar dichos estribos en
él.

Complementariamente, pero deducible de la des-
cripcién desarrollada anteriormente, dichos estribos
(4) presentan preferentemente una forma sinuosa y de
longitud apropiada, lo cual permite que una vez intro-
ducidos en el hormigén en el modo explicado, las par-
tes superiores que emergen de las piezas de hormigén
son solamente los extremos arqueados que crean un
paso para poder engarzar los otros arcos que quedan
alineados de las piezas paralelas mediante otras vari-
Ilas transversales, no representadas en los dibujos. En
la figura 8 se aprecia dichos estribos (4) que emergen
de las piezas moldeadas (7) tal como se ha explicado.

Un grupo hidraulico (16) permite el accionamien-
to de un pistén (17) que desplaza el bloque de la pinza
(10) desde su posicién superior hasta su posicion in-
ferior y viceversa.

Se complementa el conjunto con un depdsito de
agua (18), complementado con un equipo pulveriza-
dor rociador (19), accionado por el grupo de presion
(20), que humedece la superficie del hormigén de las
piezas (7) ya moldeadas en la pista (2a). Estos pul-
verizadores (19) estdn situados en la parte anterior y
posterior de los moldes conformadores (6), con la do-
ble finalidad de permitir el deslizamiento de dichos
moldes conformadores (6) en su desplazamiento de
la maquina a lo largo de las pistas (2a) de moldea-
do y mejorar el acabado superficial de las piezas de
hormigén (7) en las cuales se estdn clavando los cita-
dos estribos (4), actuando como si fuera un enlucidor
de hormigén, garantizando los moldes conformadores
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(6) la no deformacidn de las piezas de hormigén (7)
durante el clavado de los estribos (4).

La marcha del desplazamiento y de actuacién del
conjunto que lleva a cabo el clavado de los estribos
(4) a lo largo de las pistas (2a) de moldeado, puede
ser en version manual, controlada por uno o dos ope-
rarios, los cuales colocan, en cada ciclo, los oportunos
estribos (4) en el carro-porta estribos (9) y dan la or-
den de desplazamiento a la maquina para situarla en
una nueva posicién de clavado o en version automati-
ca, programada para que la miquina, una vez situada
en el inicio de la pista, pueda proceder al clavado de
los estribos (4) a lo largo de toda la pista (2a) de mol-
deado, siguiendo los pardmetros de espacios sobre las
piezas (7) de hormigén moldeado, con estribos y sin
estribos, que en su equipo de memoria se le hayan in-
troducido, controlado mediante el equipo de laser (21)
que sefiala el inicio y final del estribo (4).

Estas operaciones de control y mando, en la ver-
sién manual, se efectian gracias al panel de mandos
(22), situado en uno de los lados de la médquina y al

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

alcance del o de los operarios, los cuales se sitian ge-
neralmente de pié sobre la plataforma auxiliar (23).

El conjunto de la maquina clava-estribos queda
completado con diversos elementos representados en
distintas figuras y que son de utilizacién comun: el ar-
mario de control (24) donde se ubican todos los me-
canismos eléctricos y electronicos; el tambor recoge-
dor de cable (25) que facilita el desplazamiento de la
madquina sobre la pista de moldeado (2 a) sin que el
cable eléctrico de alimentacion se dafie, y el carenado
(26) que cubre y protege el mecanismo de traslacién
situado en la parte baja de la maquina.

Descritas suficientemente las caracteristicas esen-
ciales de los perfeccionamientos objeto de la presente
invencion, debe indicarse que toda variacién en di-
mensiones, formas, y acabado exterior, asi como tipos
de materiales empleados en la realizacion prictica de
la méaquina clava-estribos en piezas de hormigén ela-
boradas previamente en la adecuada moldeadora, en
nada alteraran la mencionada esencialidad, que queda
resumida en las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES

1. Perfeccionamientos introducidos en los disposi-
tivos para el clavado de estribos en viguetas y piezas
similares, de hormigén armado y/o pretensado, obte-
nidas mediante un proceso continuo en miquina mol-
deadora provista de los dispositivos adecuados para
el vertido de hormigén en los moldes correspondien-
tes para el moldeado adecuado, su compactacion, y
desmoldeo final, caracterizados por disponer sobre
el chasis movil (1) de la maquina clava-estribos, des-
plazable sobre unos railes (2) a lo largo de la pista
de moldeo o trabajo (2a), un carro cargador mdvil
porta-estribos (9), donde son colocados manualmente
unos estribos (4) preferentemente sinuosos a clavar,
los cuales son tomados por un bloque de una pinza
(10), dotada de miiltiples mordazas articuladas (11),
descendiendo dicho bloque de pinza hasta proceder al
clavado de los estribos (4) en el hormigdn, atn no fra-
guado, de las piezas moldeadas (7) situadas en sendos
moldes conformadores longitudinales (6), paralelos a
los railes (2), durante el proceso de clavado de los es-
tribos (4), estando el conjunto provisto ademas de un
generador de vibracién (15) que provoca la vibracién
del conjunto de los estribos (4), facilitando su clavado
en dichas piezas (7), efectudndose el desplazamiento
vertical del bloque de la pinza (10) por la accién de
un pistén hidraulico (17), que origina el descenso y
ascenso del bloque de la pinza (10), y completando el
conjunto figura un pulverizador-rociador (19).

2. Perfeccionamientos introducidos en los disposi-
tivos para el clavado de estribos en viguetas y piezas
similares, segun la anterior reivindicacién, caracteri-
zados porque el carro cargador porta-estribos (9) jun-
to con el bloque de pinza (10) y sus mordazas articu-
ladas (11), estdn situados sobre un chasis (8), despla-
zable transversalmente, con la finalidad de colocarse
en la posicion de la vertical de clavado, avanzando el
carro cargador porta-estribos (9) hasta una posicién
adelantada en la que las mordazas (11) cogen los es-
tribos (4) para ser clavados, retirdindose luego el carro
porta-estribos (9) a su posicién inicial, asegurando es-
ta operacion que los estribos sean clavados en las pie-
zas moldeadas (7), situadas en sus correspondientes
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moldes conformadores (6), sin interferir las varillas
de la armadura (12) del interior de dichas piezas (7).

3. Perfeccionamientos introducidos en los disposi-
tivos para el clavado de estribos en viguetas y piezas
similares, segin las reivindicaciones 1* y 2%, carac-
terizados porque el bloque de pinza (10) junto con
sus mordazas articuladas (11) una vez han aprisiona-
do los estribos (4), desciende, accionado por el ade-
cuado pistén hidrdulico (17), al tiempo que actda el
generador de vibracién (15) y transmite al conjunto
de estribos (4) una vibracién, que facilita la penetra-
cion de éstos en el hormigdn, regresando el bloque
de pinza (10) a su posicion inicial superior, una vez
clavados y liberados los estribos (4).

4. Perfeccionamientos introducidos en los dispo-
sitivos para el clavado de estribos en viguetas y pie-
zas similares, segun la reivindicacién 1%, caracteri-
zados por prever un equipo pulverizador-rociador de
agua (19), accionado por un adecuado grupo de pre-
sién (20), y alimentado desde un depdsito (18), cuya
accion humedecedora facilita el deslizamiento de los
moldes conformadores (6) a lo largo de la pista de
moldeado (2a), accién que mejora, también, el acaba-
do superficial de las piezas moldeadas (7).

5. Perfeccionamientos introducidos en los disposi-
tivos para el clavado de estribos en viguetas y piezas
similares, segun la reivindicacién 1%, caracterizada
porque el control y mando de la totalidad de accio-
nes del conjunto se efectiia manualmente, colocando
los operarios manualmente los estribos (4), situados
previamente en unas eventuales horquillas de coloca-
cién (3), en el conjunto de carro porta-estribos (9),
del que son agarrados por el bloque de pinza (10) y
sus mordazas articuladas (11), para proceder a su cla-
vado, dando dichos operarios la orden de desplaza-
miento a los conjuntos de la maquina para situarlos en
una nueva fase de trabajo, efectudndose opcionalmen-
te también el control y mando de forma automatica,
programada para que la mdquina, situada en el inicio
de la pista (2a) de moldeado, siga los pardmetros de
espacios sobre las piezas moldeadas (7), introducidos
previamente en su programa de memoria, controlado
todo ello por el equipo de ldser (21) que marca el ini-
cio y final de los estribos (4).
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AN JP-7054696-A.

A JP 2000326321 A (NIHON YTONG CO LTD) 28.11.2000, figuras 1-9 &
Resumen de la base de datos EPODOC. Recuperado en EPOQUE;

AN JP-13886499-A.

Resumen de la base de datos EPODOC. Recuperado en EPOQUE;

Categoria de los documentos citados

X: de particular relevancia

Y: de particular relevancia combinado con otro/s de la
misma categoria

A: refleja el estado de la técnica

O: referido a divulgacién no escrita

P: publicado entre la fecha de prioridad y la de presentacion
de la solicitud

E: documento anterior, pero publicado después de la fecha
de presentacion de la solicitud

El presente informe ha sido realizado
para todas las reivindicaciones

|:| para las reivindicaciones n®:

Fecha de realizacion del informe
30.04.2010

Examinador
J. Hernandez Cerdan
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