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El presente invento tiene por objeto
un procedimiento de i1gbricacidn de piezas o produc~
tos vaciados tra;ando mezclge de espegativos hidrau-
licos, como cementos, cales hidrdulicas, etc., de

agua y de materias mgs o0 menos inertes, como arena,



escoria, desechos, etc., para dar a esta mezcla una
consistencia suficiente a poder extraerlo rapiagmen-
te del molde sin espergr gque cuaje 0 se éndurzca.

Bn los procedimientos seguidos hgstg
ahora, se emplea:

a) ~ Una mezcla bastante seca para
qué,deSpués de aplicarls o asentarla en los moldes
o0 lgs mAquings, presente una cohesidén que permita
extraerlags del molde, Bn las méquings de choques
o0 sacudidas, lg mezclg se asienta por medio de ung
Ma8a colocads sobre lg mezcla, la cusgl obra por inere
cia en el momento de los chogues 0 las sacudidas{
con lg consiguiente importante disminucidn del vo-
lumen.,’ |

b) - Una mezcls bastante himeda pa~
rg presentar la fluidez que hace fglts para llenar
bien los moldes, Estas mezclas no se dejgn agsen=
tar bien, y el volumen inicial viene a ser lo mismo
que el fingl; por otra parte, deben dejarse en los
moldes duragnte todo el tiempo necesario para el
primer fragusdo, lo que no permite volver a utili-
zar aquellos, sino al cabo de un lapsc bgstants lgr-
804

Cada uno de estos procedimientos reu-
ne ventgjas e inconvenientes:

En el primero se Juelven a utilizgr
enseguida los moldes, pero los productos obtenidos
tienen una consistencia porosa y se adhieren mal
a las‘armaduras que pueda convenir introducir en
lags masas.

En el segundo, hace falta un nimero
de moldes considergble para obtener ung vroduccidn

industriagl, y es bastante dificil evitar un exceso



r

de 1iquido que perjudica la calidad de los produce-
tos,

Bl procedimiento que es objeto del
presente invento consiste en utilizar unag mezcla bas-
tante himeds para dejarse vaciar en moldes apropia-
dos, y en someter luego 1os moldes 1llenos g vibra-
cion3s o choques répetidos, que permiten obtener:

12 ~ Umg fluidificacidn suficiente
para que los moldes se lleﬁenperfectamente sea cugl
fuere su forms.

22 « Ung gdherencia excelente a las
armadurgs y al réveetimiento de estigs,.

3v ~ La elimingcidn del agua y de
las bolsas de aife’por acumulap;én o asiento de 1a
mgterig bgjo el efecto de su propig inercia. Bl
exceso de ggua refiuye a la parte superior, de don-~
de es fégil elimingrla espolvoreando materias se-
cas, 0 por cuglquierotro medio apropiado.

49 ~ Una cohesidn tad de la materia,
gque pueds sacarse inmedigtamente del molde, o por
lo menos al cahbo de un lgpso muy breve.

Ung diferencia esencigl entre el pro«
cedimiento que constituye el objeto del inwento y
los procedimientos gplicados rgfghoy para asentgsr
las mezclas, especialmente en lz fabricacidn de
moldes de fundicion y de piezgs de hormigdn, resi-
de en el hecho de que en éstos procedimientos el
s8iento sgirve Para aglomarasr mgterigs comprimibles,
esto es, materias cuyo estgdo de humedad permitiris
comprimirlos mecéniQamente} mientrae en el procedi-~
miento que es objeto del invento se traptg de-asen-

tar una masp dempsiasdo humeda pars ser comprimi-



da por medios mecénicos (puesto que los liquidos son
précticgmente incomprimibles). )

El presente procedimiento permite ob-
tener, en medios himedos incomprimibles de este gé=
nero, el asiento de 1as particulas s61idas gor lg ac-
cién del tral:miento queobra anulando el efecto de
los roces, hgce lg mass flui@a 0 mgs fluidg vy de~
ja que las particulae'se inmovilicen en una posgicidn
de equilibrio estgbkle, de modp que pueds extrgerse ;a
mg6a, de} horno inmedigtamente, como queda sxplicado,
esto es, 8in esperar que seque © frague, como sue~-
le ocurrir, y aun de modo instantdneo, como se dira
mgs gdelagnte.

Lz palabrs vac;ado no implicg nsce~
SBariamente el empleo de hormigones 1liquidos, sino
de hormigones que contengagn 1la cantidad de agug ne-
cesarip para obtener por vibracidén un reflujo de lg
humedgd hacia la superficie,

En este caso, el molde se llenaré con
exceso, esto es, hgsta rebosagr sus paredes, y luego
88 retirg el excesoc rasgndo, pars eliminar el sobran-
te de ggug.

En la préctics de determing la hume-
dgd y, por comsiguiente, 1la fluidez inicigl del
hormigdn segin 138 formas y dimensiones de lgs pie-
zZasS que hayan @e obtenerse y lgsg seccidnes de.pago
de lg materip, de modo que los moldes se llene ra-
pidgmente y con facilidad por influencig del trata~
miento vibratorio.

| Lgs vibrgciones o choques utilizg-
dos en el preébnte procedimiento pueden obtenerse

por cuglquier medio conocido: vibradores, mgrtillos
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eléctricos o neumaticos, mesps de sacudides, y etc.

Los moldes empleado§ deben ser es-
tancos pgrg que el exceso de'agua no de lugar g des-
lavadurs con el consiguiente perjuicio pars el as-
pecto y la solidez de 1g8 piezas.

Sin embargo, en ciertos cpsos podrén
utilizarse sin inconveniente moldes con s0lo la par-
ta ipferior estancs, 8i lg deslgvgdurag por 1los lgdos
no tuvierg importancia por el destino que deba darse
s los productos (por ejemplo, placas o losgs encas-
tradas, cuyos bordes no queden g lg vista). T g
bién podrén usarse moldes gque en su periferia pre-
senten orificlos en nimero bastante grande, con ob~
jeto de poder evgcugr el agus sin dar luggr por ello
a ung deslgvadurg sensible,

Por Wltimo, como el procedimiento
que es objeto del presente invehtp, el materiagl se re-
tira del molde volcgndo este sobre ungplaCa’de va~
cigdo sometid@ a choques o vibraciones, esto, es, ope-
rando g lainverss del gsiento primitivo, |

Por otra parte, el presente pro--
cedimiento permite sgcar inmedistagmente del molde
ﬁiezas de paredes verticales, sin necesidgd de dar g -
estgs paredes ung inclingcidn aprecigtle, gunque su
alturg seg considergble y reducidp su espesor,

Tgmbién pueden usgrse moldes no des-
montables, que se descargan por senciila invgrsién,

A titulo de ejemplo, lags figuras ad-
Juntas representan piezas obtenidas por este pro-
cedimiento:

a) - Con moldes no desmontables de
ung sola pieza:

La figura 1: “Cerca" (figura 1%, sec~



cién de 1la figura 1, por -4-B).
Lg figurg 2: "Adoguin",
La figura 3: "pPogte",

La figura 4: "Pildn*

b) - Por medio de moldes de varios
elementos desmontagbles:

La figura 5: "Vigg de seccidén en I

La. figura 6: "Guardacant dn hueco".

Se observagré que estg Ultimg pieza,
fabricadg por medio de un'mpldé que comprende dos
cajas embutidas una en'otra, ge vacia verticalmente
y presenta , por tanto, paredes oblicuas y una pa~
red horizontal que se conservan estagbles déSpués
del vacigdo inmediato.

Por otrs parte, cugndo se trata de
fabricar piezas delgadas, que requieren una armazdn,
puede disponerse ésta de modo que sirva a la vez pa-
Ty dar solidez g lg pieza después de fraguada y pa-
ra que no se deforme en el momento de vacigrla, an-
tes de endurecerse.

La armgdurg se calcula en principio
en cuanto a resistencia, pero puede variarse su dis-
tribucidn para segurar esta indeformabilidad en el
momento de vaciar, ¥y a veces conviene gligdir grmg-
durgs o estribos secundgrios,

El procedimiente que gcaba de des~
cribirse es aplicable 8 la_f%bricacién de piezas
amoldadad a base de esfesativos hidrdulicos, y es-
pecialmente de piezas de hormigdén armado o no, como
perpiatios, losgs, postes, etc,,

Continugndo sw investiggciones lg so-
licitante ha descubierto que si en lugar de proseguir

la vibrgcidn hgsta que 1lgs particulas sélidas conte-



nidgs en la mgsg en tratamiente hayan alnanzado un
estado de equilibrio estable por influjo del trata-
miento por vibraciones, se emplea unga vibracidn
menos larga, el hormigén se presents en un estado
espacial, plastico y en cierto modo gelatinoso, cu-
yo vaciado es posible sin deformaciones précticss,
v se efectia ademis con muchg facilidad en virtud
de lg plasticidad gelatinosa del hormigdn. Ade=
més, lg MaSa remanente, dotada de una elpsticidad
apracigble, sgldré sin deteriodo de un molde gungue
seg imperfecto y tenga irregulgridades 0 asperezas
que pudiergn dar lugar a desgarros o g adherengias,

| Por ejemplo, una pieza que pgra al-
canzar estabilidad requeriria una vibracidn de 5
minutos, podré vacigrse muy bien al cabo de 1 minu-
to, que es lo que tarde en llégar al estado plas«
tico gelatinoso,

Se vé, pues, que este método opera~
torio constituye un perfeccionamiento importante,
puesto qie permite reduxcir la duracidn de la fa~
bricacidn y facilita el vaciado,

Al mismo tiempo, la vibrecidén de 1g
miemg recucidas, produce hormigones de resistencias
francamente superior g la de los hormigones colo-
cados que gengralmente se utilizan para amoldar.
Por ultimo, como el vaciado se efectﬁa en el estg-
do pléstico, pueden evitarse laé grietas mucho me-
jor que operando en el estapdo estable, pues el hor-
migén se vuelve g soldar_e5ponténeamente merced g

su consistencias gelatinriosa.

“0o~ N O T A ~oO=
Los puntos de invencidn propia ¥y nue~-

d?u



va que se presentan pars que Sean objeto de esta Pa-
tente de VEINTE giios, son los sigudentes:

12 - Un procedimiento de fabricacidn
de piezas amoldada®, caracterizado por el emplec de
ung mezcla hidréuiiqa liquida o pastosg, pero su-
ficientemente himedg para poderse colagr y fluidifi~
car por laz influencia de un'tratamignpo de vibrg~
ciones o choques, que le dé, por eliminacidn del ex-
ceso de agva ¥ de bolsas de aire, una consistencia
suficiente para poder vaclar antes de que se se-
quaro gsienten, y aun para Vaciar inmediatamente
lgs piezgs sometidas a'tratamientoa

2¢ - Un procedimiento conforme se
reivindica en ei‘punto 12, caracterizsdo por
usar moldes estancos, de-modo que el reflujo de
agug de produzca en su pgrte superior, esin desla-
vadura.

'32 = Un procedimiento confo®me se
reivindicg en el'punto 1¢, caracterizado por usar=
gee moldes parciglmente éstancos, cuyas partes no
estancgs corresponden a lzs caras de lgs piegas tra-
tadas donde la-deslavadur@ no presentsg ingonvenienta-

42 - Un procedimiento conforme se
reivindicg en ei punto 1¢, caracteriéado por usar-
se moldes con orifiqios.o hendidurgs miltiples, que
permiten evacualr el‘agua sobragnte sin deslgvgdura per-
judicial, |

652 - Un procedimiento conforme se
reivindica en loé punt os 19_9, 49, caracterizado por
llengrse escesivamente el ﬁoldé' parg retirar el ex-
ceso de agus gl mismo tiempo gue el mpterigl sobran-
te. |

6% =~ Un procedimiento conforms se



‘;‘ re;vindica en los pgntos 19 a 59, caracperizado por
usarse el vgcigdo por v;bréciopés o choques después
de volcar los moldes sobre una placa de vaciagdo,.

7¢ - Un procedimiento conforme se
reivindica en los puntos 19 a 69, carqctgrizadq por
usgrse nla armgdurg de laé pieéas armadas a fin
de evitar su deformacién al vaciarla, déndole la

me jor forma y la mas conveniente distribucién pa-

Tras que sirvg g lg vez de armgdurg de resistencig

después del endurecimiento y de grmgdurs de soporw

te despues de vacigr y antes del endurecinmiento,
. 89 ~ Un procedimiento conforme se
reivindica en loé puntos 19, s 792, que consiste

en utilizar ung duracién‘réduéidé de vibtracidn

que de gl hormigdn ung consistencig pléstica y

en cierto modo gelatinosa, merged a la cual el vg-
cigdo se hace més fécil y mayor 1la producqién'sin
riesgo dg deformacione$ préctic#s en las piezgs fa~
bricgdgs, Qque conservan ungresistencia superior g
13 de los hormigones colados.

9¢ = Un procedimienpovparga fabri~
car piezas vaciadas a base de espesgtivos hidréduli-
cos,

Tal y como se hay descrito en lg lle-
méria que sgntecede y con los fines que se han es«~
pecificado,

un8ta Memorig constyg de nueve hojgs
escritgs por ung solg caras. _

Madria, 26 de enero de 1929

P. A
AMerte 2 lzoburyg

A T O
RPN 197

S

Ch/. ~ 9 -



e S

__., m
.,W/////
=
=
AN
QNN
AN
=
=
=

,////
///

+~ At

A\




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



