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ES 2 289 352 T3

DESCRIPCION

Inserto de moldeo para maquinas de moldeo.

La invencién concierne a un inserto de moldeo para maquinas de moldeo destinadas a fabricar cuerpos moldeados
compactados.

Tales insertos de moldeo son, especialmente en uso, unos dispositivos destinados a la fabricacién de ladrillos
moldeados de hormigén y forman entonces, junto con un bastidor de moldeo, un molde vibratorio. Los nidos de
moldeo del inserto de moldeo asentados sobre una mesa vibratoria se llenan de masa de hormigén y se cierran por
arriba por medio de véstagos de presion. Debido a la induccién de vibraciones de la mesa vibratoria, la masa de
hormigén se compacta tan fuertemente que los ladrillos moldeados hiimedos desmoldeados seguidamente del inserto
de moldeo siguen siendo estables en su forma y se pueden almacenar transitoriamente hasta el secado y endurecimiento
definitivos.

Para este almacenamiento transitorio se diferencia entre

a) Equipos de produccién en una sola capa que dejan los ladrillos moldeados sobre una placa intermedia
situada también durante el proceso de vibrado entre la mesa vibratoria y el inserto de moldeo, que separan
el inserto de moldeo de la placa intermedia durante el desmoldeo y que emplean la capa tnica de ladrillos
de moldeo junto con la placa intermedia para el almacenamiento transitorio, estando tipicamente apiladas
una sobre otra varias unidades, cada una con una placa y una capa de ladrillos moldeados.

b) Equipos de produccion en multiples capas en los que se depositan varias capas de ladrillos moldeados una
sobre otra sin placas intermedias. A este fin, los ladrillos moldeados tienen que mantenerse dentro de los
nidos de moldeo incluso después de separar el inserto de moldeo de la mesa vibratoria o eventualmente
de una placa intermedia situada en los nidos de moldeo y dichos ladrillos tienen que ser expulsados de los
nidos de moldeo para su deposicion.

Un dispositivo para fabricar ladrillos moldeados de hormigén obtenidos por el sistema de produccién en multiples
capas (multi layer production) se encuentra descrito, por ejemplo, en el documento US-A-4 545 754, en el que se indica
que en el paso intermedio en el que el inserto de moldeo con los ladrillos moldeados compactados estd separado de
la base vibratoria, los ladrillos moldeados estan retenidos solamente por friccién y adherencia en las paredes laterales
del nido de moldeo.

Un inserto de moldeo para su utilizacién en maquinas de moldeo destinadas a la fabricacién de ladrillos moldeados
de hormigdn segin el predmbulo de la reivindicacidén 1 es conocido por el documento DE-U-296 11 484.

La invencidn se basa en el problema de indicar un inserto de moldeo ventajoso para la produccién en multiples
capas.

La invencidn se describe en la reivindicacién 1. Las reivindicaciones subordinadas contienen ejecuciones y perfec-
cionamientos ventajosos de la invencidn.

En el inserto de moldeo segtin la invencién se aprovecha, por un lado, el hecho de que en los cuerpos moldeados
compactados deben ser en si de forma estable segtin el objetivo de la compactacién y, por tanto, pueden ser retenidos
por ajuste de forma en el inserto de moldeo oponiéndose a la contrafuerza del peso que actia con efecto de con-
formacién (asi como oponiéndose a fuerzas de aceleracion o de inercia que se presenten eventualmente durante un
movimiento del inserto de moldeo con los cuerpos moldeados compactados). Por otro lado, se hace un uso ventajoso
de la propiedad de piezas moldeadas de hormigén compactadas consistente en que éstas son aun eldsticamente flexi-
bles en estado himedo, cuya propiedad es conocida, por ejemplo, por los documentos DE-A-44 43 475 o DE-A-197
47 770. Ambas propiedades en si conocidas se combinan ventajosamente de modo que el acoplamiento por ajuste de
forma entre cavidades de la estructura en relieve de las paredes del nido de moldeo y salientes de superficies laterales
del cuerpo moldeado producidos en estas cavidades durante la compactacién resulte de una dimensién tan grande que,
por un lado, se necesite para el desmoldeo del cuerpo moldeado una fuerza hacia abajo (resultante del volumen y del
material) que sobrepase el peso propio del cuerpo moldeado y que sea aplicada de manera sencilla por un movimiento
vertical del inserto de moldeo con relacién al equipo de presion utilizado también para la compactacién, pero de modo
que, por otro lado, el acoplamiento por ajuste de forma esté tan limitado que, durante el desmoldeo forzado, no se
cizallen los salientes de las paredes laterales del cuerpo moldeado que encajan en las cavidades de la estructura en
relieve y/o no queden retenidos en la estructura en relieve restos que se proyecten en medida importante mds alld de
la medida normal de insertos de moldeo convencionales con paredes planas. La estructura en relieve permite especial-
mente también el empleo de insertos de moldeo con paredes endurecidas dotadas de una adherencia muy pequena de
su material a la masa de hormigén del cuerpo moldeado.

El relieve presenta como superficies de apoyo - en las que se apoyan salientes de las superficies laterales del
cuerpo moldeado compactado - unos flancos de retencién que estdn inclinados oblicuamente hacia abajo en direccién
al interior del nido de moldeo. El dngulo de estas superficies de retencién con respecto a la vertical es preferiblemente
de a lo sumo 30°, de modo que en el desmoldeo forzado se produce un deslizamiento de los salientes a lo largo de
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los flancos de retencién con una deformacidn lateral paulatina del material del cuerpo moldeado, preferiblemente
dentro del dominio de la deformacién eléstica. Una pequefia deformacién remanente de los salientes de las superficies
laterales del cuerpo de moldeo no es critica, ya que la funcién de estos salientes consistente en mantener el cuerpo
moldeado dentro del inserto de moldeo en contra de la fuerza del peso de dicho cuerpo, desaparece después del
desmoldeo.

Aparte de depender del volumen, el peso propio del cuerpo moldeado depende también de la densidad del mate-
rial, si bien ésta no varia tipicamente en grado importante, por lo que el peso del cuerpo moldeado compactado puede
considerarse como sustancialmente conocido. Al estimar la fuerza de retencidén necesaria hay que tener en cuenta,
ademads, que en los equipos de produccién en multiples capas se traslada tipicamente el inserto de moldeo con los
cuerpos moldeados compactados en direccidn vertical y eventualmente también en direccidn horizontal después de la
compactacién y se presentan entonces fuerzas de aceleracién que no deberan conducir atin a que los cuerpos moldea-
dos se salgan del inserto de moldeo. Respecto de la deformabilidad de los cuerpos moldeados himedos después de
la compactacién, pueden resultar mayores dispersiones de conformidad con el grado de compactacién, lo que puede
repercutir sobre la fuerza de retencién y sobre la maxima deformabilidad eldstica. Por tanto, ventajosamente, la pro-
fundidad de la estructura en relieve puede disefiarse para una alta rigidez con pequefia deformabilidad elastica y la
superficie de retencion completa de todos los flancos de retencién puede disefiarse para una rigidez pequefa con ligera
deformabilidad de los cuerpos moldeados himedos compactados en el marco de las dispersiones que cabe esperar.

Para la profundidad del relieve de la estructura en relieve se manifiesta como ventajosa una profundidad de un
maximo de 1,5 mm, especialmente un maximo de 0,8 mm. La profundidad minima es ventajosamente de 0,2 mm.
Para obtener una fuerza de retencion suficiente en la suma de las superficies de retencién de todos los flancos de
retencion, la extension acumulada de todos los flancos de retencién en direccién horizontal paralela a la pared es al
menos igual al perimetro del cuerpo moldeado, preferiblemente al menos igual al doble de este perimetro. La estructura
en relieve puede presentar ventajosamente multiples flancos de retencién consecutivos en direccién vertical que estén
separados por tramos de la estructura en relieve que no apliquen fuerzas de retencion.

En una forma de realizacidn ventajosa la estructura en relieve contiene abombamientos céncavos y/o convexos con
un radio de curvatura grande en comparacién con la profundidad del relieve, preferiblemente al menos cinco veces
mayor. Los abombamientos céncavos y/o convexos pueden formar, siguiéndose inmediatamente uno a otro, un perfil
de tipo ondulado.

La estructura en relieve puede contener ventajosamente ranuras alargadas, de preferencia sustancialmente hori-
zontales, en particular con seccidn transversal constante. En el caso de vistas en planta poligonales, tales ranuras se
extienden ventajosamente en mas de la mitad de la distancia entre dos vértices contiguos. Los flancos de retencién
de la estructura en relieve estan presentes preferiblemente en superficies de pared opuestas con respecto al centro de
gravedad del volumen del nido de moldeo y/o en disposicién rotacionalmente simétrica alrededor de un eje medio
vertical del nido de moldeo.

Los términos de cavidades en la estructura en relieve y salientes en las paredes laterales se pueden emplear en
principio también en forma permutada, pero se refieren claramente a una realizacién preferida en la que el nido de
moldeo, preferiblemente en la zona del borde superior, presenta al menos un tramo prismatico con superficies de
pared verticales sin estructura en relieve y esta estructura en relieve retrocede hasta quedar detrds de las superficies de
prolongacidn de este tramo prismatico.

La estructura en relieve estd formada ventajosamente en medida predominante, en particular hasta al menos un
60%, en la mitad inferior de la extension vertical del nido de moldeo. Segtin un perfeccionamiento, puede estar previsto
que la seccion transversal libre del nido de moldeo se ensanche hacia abajo siguiendo el recorrido de la estructura en
relieve.

En lo que sigue, se ilustra atin con detalle la invencién ayudandose de ejemplos de realizacion preferidos y haciendo
referencia a los dibujos. Muestran en éstos:

La figura 1, una vista en perspectiva del interior de un inserto de moldeo tomada desde arriba,

La figura 2, un ladrillo moldeado fabricado con el inserto de moldeo segun la figura 1,

La figura 3, una vista en seccién a lo largo de A-A de la figura 1,

La figura 4, un fragmento ampliado de la figura 3,

La figura 5, un fragmento correspondiente a la figura 4 con una forma de relieve alternativa y

La figura 6, una vista correspondiente a la figura 3 con relieve realzado.

En la figura 1 se ha esbozado un inserto de moldeo o un fragmento de un inserto de moldeo FE de esta clase
con varios nidos de moldeo FN dirigiendo la vista oblicuamente desde arriba hacia dentro de los nidos de moldeo.
Estos nidos de moldeo son aproximadamente rectangulares en el ejemplo esbozado y estan limitados por paredes
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laterales o tabiques WS. Los nidos de moldeo estdn abiertos arriba para cargar masa de hormigén no compactada y
para insertar placas de presion de un equipo de presidon que quedan estrechamente enrasadas con el contorno de los
nidos de moldeo, cuyo equipo se aumenta de peso por efecto de una sobrecarga o se presiona de otra manera hacia
abajo en direccion al interior de los nidos de moldeo. El inserto de moldeo estd asentado en funcionamiento sobre una
mesa vibratoria, eventualmente con intercalacion de una placa intermedia, y es prensado hacia abajo por medio de un
bastidor de moldeo no representado en el dibujo. La mesa vibratoria es inducida por vibracién de choque o vibracién
de desequilibrio a realizar vibraciones de sacudidas que se transmiten al material de hormigén cargado y que, bajo la
accion de la carga proporcionada por el equipo de presién, compactan el material de hormigdén en breve tiempo en un
grado tan alto que los ladrillos moldeados entonces producidos estdn ciertamente todavia hiimedos, pero son estables
en su forma.

En la produccién en multiples capas, después de concluido el proceso de compactacion y conservando la posicién
relativa del inserto de moldeo y el equipo de presidn, se asienta el inserto de moldeo sobre una bandeja, por ejemplo
un palé como primera capa, o sobre capas ya existentes. En este caso, se puede trasladar el palé, en lugar de la mesa
vibratoria, hasta dejarlo debajo del inserto de moldeo o se puede trasladar lateralmente el inserto de moldeo junto con
las placas de presién hasta dejarlo sobre el palé. Elevando el inserto de moldeo se expulsan los ladrillos moldeados
hacia abajo desde los nidos de moldeo por medio de las placas de presién no elevadas del equipo de presién y se
depositan dichos ladrillos sobre la bandeja o sobre una capa ya existente de ladrillos moldeados para su secado y
endurecimiento.

En el inserto de moldeo esbozado en la figura 1 se puede apreciar que las superficies de las pared WS que limitan
los nidos de moldeo estdn provistas de estructuras en relieve RS que en el ejemplo esbozado se encuentran tanto en
superficies de pared NWL que discurren en la direccién longitudinal LR como en superficies de pared NWQ que
discurren en la direccidn transversal QR. Las estructuras en relieve presentan en la realizacion preferida esbozada la
forma de ranuras alargadas que discurren en direccién horizontal y que, eventualmente con una interrupcion, solicitan
la mayor parte de la superficie de la pared en direccidn horizontal. En direccidn vertical se siguen una a otra varias de
estas ranuras horizontales. Las estructuras en relieve RS se extienden en el ejemplo esbozado sobre mas de la mitad de
la altura de las superficies de las paredes laterales. En las superficies de las paredes laterales estdn previstas, ademads,
unas cavidades AA para formar distanciadores en las superficies laterales de ladrillos moldeados.

La figura 2 muestra en una representacion en perspectiva un ladrillo moldeado de hormigén fabricado en un nido
de moldeo FN del inserto de moldeo FE segtn la figura 1, en cuyas superficies laterales se han obtenido tanto dis-
tanciadores AH como estructuras en contrarrelieve GR en calidad de estructuras complementarias de las estructuras
en relieve RS y las escotaduras AA de las superficies NWL, NWQ de las paredes del nido de moldeo. Los cantos en
la transicion de las superficies de las paredes laterales a la superficie de cubierta del ladrillo moldeado de hormigén
segun la figura 2 estan biselados debido a la conformacién conocida de las placas de presion utilizadas.

En la figura 3 se esboza en forma fragmentaria una vista horizontal del interior de un nido de moldeo cortado con
un plano de corte vertical a lo largo de A-A de la figura 1. La estructura en relieve RS se encuentra predominantemente
en la mitad inferior de la superficie de borde NWL y ocupa en el ejemplo esbozado mas de la mitad de la altura de la
superficie de pared. En direccién horizontal la estructura en relieve estd interrumpida por una escotadura AA para un
distanciador. Las dos estructuras parciales presentan cada una de ellas la longitud RL, siendo la extensién longitudinal
total de la estructura en relieve con un valor de 2RL preferiblemente mayor que la mitad de la extension longitudinal
NL del nido de moldeo. Una placa de presién DP de un equipo de presién solicitado, por ejemplo, con una sobrecarga
es asentada sobre el nido de moldeo después del llenado de éste.

Las estructuras en relieve estdn constituidas por ranuras horizontales NU que, como puede apreciarse mejor en el
detalle ampliado segtn la figura 4, estdn abombadas en forma cdéncava hacia fuera del interior del nido de moldeo.
Las ranuras presentan en el ejemplo esbozado una curvatura uniforme con un radio de curvatura que es grande en
comparacién con la profundidad RT del relieve de la estructura en relieve. Un cuerpo de ladrillo moldeado compactado
fabricado en el nido de moldeo estd unido por ajuste de forma mediante sus superficies laterales con las estructuras
en relieve y estd retenido también de esta forma en el nido de moldeo después de la retirada de la mesa vibratoria que
lo sustenta, aplicandose las fuerzas de retencion que absorben la fuerza del peso a unas superficies de retencién HF
que estdn formadas por las respectivas zonas inferiores de las ranuras individuales con tangentes a la superficie que
discurren hacia abajo en direccién al nido de moldeo, mientras que unas superficies parciales de la estructura en relieve
con tangente vertical a la superficie o con tangente a la superficie dirigida hacia abajo alejandose del nido de moldeo no
contribuyen a las fuerzas de retencién. La fuerza de retencién total que entra en accién en un nido de moldeo para un
cuerpo moldeado esté constituida por la suma de las fuerzas parciales aplicadas a todas estas superficies de retencién
HEF. Debido a la gran extensién en direccién horizontal y a la secuencia miiltiple en direccién vertical de las ranuras
de las estructuras en relieve se obtiene también, con una pequefia profundidad RT del relieve, una fuerza de retencién
que compensa la fuerza del peso del cuerpo moldeado.

La fuerza de retencién aplicada por las superficies de retencion HF es limitada debido a que el cuerpo moldeado es
aln eldsticamente deformable incluso después de la compactacion y puede ser desplazado hacia abajo, bajo compre-
sién lateral, a lo largo de las superficies de retencién HF. Sin embargo, las estructuras en relieve estdn dimensionadas
de modo que solamente la fuerza del peso del cuerpo moldeado no sea suficiente para deformar dicho cuerpo moldea-
do hasta el punto de que los salientes del cuerpo moldeado que entran dentro de las estructuras en relieve superen el
relieve hacia abajo a lo largo de las superficies de retencién. Por otro lado, las estructuras en relieve estin dimensio-
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nadas de modo que sea posible una deformacion del cuerpo moldeado utilizando una fuerza mas grande que la fuerza
propia del peso en al menos el perimetro sin cizallamiento de los salientes del cuerpo moldeado que encajan en las
estructuras en relieve y que estos salientes superen las estructuras de relieve hacia abajo y el cuerpo moldeado pueda
ser expulsado del nido de moldeo.

La profundidad RT del relieve asciende ventajosamente como maximo a 1,5 mm, preferiblemente como maximo
0,8 mm, especialmente como maximo 0,5 mm. La profundidad minima RT de las estructuras en relieve es ventajosa-
mente de 0,1 mm, preferiblemente 0,2 mm, especialmente 0,3 mm. En el ejemplo esbozado se supone una profundidad
unitaria del relieve para todas las ranuras, pero preferiblemente esto no es obligatorio.

En la figura 5 se esboza una forma de realizacién de una estructura en relieve en la que dicha estructura en relieve
muestra abombamientos convexos NX orientados hacia el interior del nido de moldeo. El funcionamiento es andlogo
al de la estructura en relieve segin la figura 4.

En las representaciones segun la figura 1 y la figura 3 el nido de moldeo presenta en una zona superior un trazado
prismadtico con superficies de pared verticales no estructuradas y seccion transversal constante en direccién vertical.
En la figura 3 la estructura en relieve RS de la superficie de pared NWR estd formada en posicion retranqueada con
respecto a la prolongacién vertical de este tramo prismatico AP, con lo que el tramo superior prismatico correspon-
diente del cuerpo moldeado no experimenta ninguna deformacién originada por el relieve durante el desmoldeo hacia
abajo. En otra realizacién, como se esboza en la figura 6, la estructura en relieve RSX puede estar también realzada
con respecto a la prolongacién vertical de las superficies del prisma del tramo AP hacia el interior del nido de moldeo.
En la versién segun la figura 6 hay que tener en cuenta que la placa de presion, que tipicamente mantiene una rendija
de aproximadamente 0,5 mm con respecto a la pared del nido de moldeo, puede ser movida en caso necesario, para el
desmoldeo, por delante de la estructura en relieve.

La profundidad de las escotaduras AA para la formacién de elementos distanciadores en las paredes laterales del
cuerpo moldeado es tipicamente bastante mayor que la profundidad RT del relieve. Estas escotaduras estdn abiertas
hacia abajo, de modo que el elemento distanciador AH formado en el cuerpo moldeado no experimenta ninguna
deformacion de compresion al extraer el cuerpo moldeado del nido de moldeo.

Las estructuras en relieve que pueden apreciarse en la figura 1 solamente en una respectiva superficie longitudinal
y una respectiva superficie transversal del nido de moldeo estdn formadas ventajosamente al menos en dos superficies
de pared opuestas o preferiblemente en todas las superficie de pared. Asi, las fuerzas de retencidn, por un lado, pueden
presentarse de manera uniforme y, por otro lado, pueden distribuirse sobre un gran nimero de superficies de retencién
con pequefia profundidad del relieve.

La invencién no queda limitada a los ejemplos de realizacién descritos. En particular, son posibles para la forma de
la estructura en relieve un gran nimero de posibilidades resultantes de combinaciones de las conformaciones descritas
o de otras estructuras parciales no lineales. Las estructuras parciales pueden ser también mds pequefias y/o estar mas
separadas en el espacio.
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REIVINDICACIONES

1. Inserto de moldeo (FE) con uno o varios nidos de moldeo (FN) para su utilizacién en maquinas de moldeo
destinadas a fabricar ladrillos moldeados de hormigén como cuerpos moldeados compactados (FS) y a depositarlos
en una disposicién en miultiples capas, conteniendo el dispositivo unos equipos de presién para expulsar los cuerpos
compactados del inserto de moldeo hacia abajo y estando previstos en las paredes del nido de moldeo unos medios
de retencién que garantizan la retencidn del cuerpo moldeado compactado en el nido de moldeo hasta su expulsion,
caracterizado porque las paredes del nido de moldeo presentan en calidad de medios de retencién unas estructuras
en relieve con cavidades que poseen flancos de retencion (HF) que se proyectan hacia abajo en direccién al centro del
nido de moldeo, estando ajustado el relieve (RS) al volumen del nido de moldeo y al material del cuerpo moldeado de
modo que, por un lado, el peso propio del cuerpo moldeado no sea suficiente para extraerlo del nido de moldeo y, por
otro lado, el cuerpo moldeado pueda ser extraido del nido de moldeo bajo la influencia de los equipos de presion sin
cizallamiento de los salientes (GR) de superficies laterales del cuerpo moldeado que penetran en cavidades del relieve.

2. Inserto de moldeo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la profundidad (RT) del relieve de las es-
tructuras en relieve (RS) es de menos de 1,5 mm, preferiblemente menos de 0,8 mm.

3. Inserto de moldeo segtn la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque los flancos de retencién (HF) son de
forma de tiras y discurren al menos predominantemente en direccién horizontal.

4. Inserto de moldeo segin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque estan dispuestos flancos de
retencidn que se siguen multiples veces uno a otro en direccién vertical.

5. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la longitud acumulada de los
flancos de retencién (HF) es mayor que el perimetro de un cuerpo moldeado (FS) obtenible en el nido de moldeo (FN),
preferiblemente mayor que el doble del perimetro del cuerpo moldeado.

6. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque estin formados flancos de
retencién en al menos dos superficies de pared del nido de moldeo opuestas con respecto al centro de gravedad del
cuerpo moldeado.

7. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la estructura en relieve contiene
ranuras (NU, NX) con seccidn transversal abombada en forma convexa y/o en forma céncava.

8. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la pared del nido de moldeo
contiene un tramo de pared prismatico y el relieve (RS) estd retranqueado con respecto a las superficies de pared del
tramo prismaético.

9. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el relieve esta formado predo-
minantemente en la mitad inferior de la extension vertical de las paredes del nido de moldeo.

10. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque la seccion transversal libre
del nido de moldeo se ensancha hacia abajo a lo largo del recorrido vertical de la estructura en relieve.

11. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque en las paredes del nido
de moldeo estdn practicadas unas cavidades adicionales (AA) para elementos distanciadores (AH) que se han de
conformar en el cuerpo moldeado, cuyas cavidades presentan una profundidad mayor que la de la estructura en relieve
y estdn abiertas hacia abajo.

12. Inserto de moldeo segtin una de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque las superficies de las paredes
(NWL, NWQ) de los nidos de moldeo estan endurecidas.
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