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Ie fabricacicon en serie de artfculos de ecemento,
se lleva a cabo con dificultades a causa de que el cemento
requlere mucho tienpo pare el fraguedo y el primer endure-
cimiento.

5e En realidad, para cualgquier objeto a fabricar,
ge neceslita unsg serie de moldes proporcional al nimero de
piezes a obtener y el tiempo que eéstas someten la argamssa
al moldeo y resulta excedvo el nimeroc de cajones (aparte
de su coste) y el tiempo de permenencia, durante el cual

10. las plezes han de permanecer inmdviles, todo lo cual con-
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tribuye a hacer imposible, en general, una produccidn en

masa racionalmente orgenizada.

los art{culos tubulares o précticamente tales,
presentan ademds dificultades espscisles al verter la masa,
especlalmente gi tienen paredes delgadas o irregulares en
relacidn con su longitud y con su srmadurs.

Bs sabido que el tiempc de fraguado ¥y el primer
endurecimiento disminuyen bien reduciendo el agua de amassdo,
o blen aumentando la temperaturas de la masa; por el contra-
rio, el trabajo del hormigdn resulta més fecll cuanto mayor
es la proporeidn de agua de la masa, y cuanto mas amplias
sean las superficles libres de trabajo.

Esevidente que la cantidad de mold es para uma
produceidn determinada de artfculocs, se reduce en alto grado
si eada uno de aquellos se adapta a la fabricacidn de artfou
los de un tipo determinado aunque glgo distintos uno ée otro,
y se reduce mas aun si dichos moldes sstin dispuestos de
modo que consientan el répidc endurecimiento del hormigdn,
econ la extraccidn del exceso de agus de la masa, y con el
caldeo.

Los moldes a que este invento se refiere, permi-
ten desde luego la fabricacidn de disi intos tipos de art{cu~
los tubulares, canelones, diafragmas, Plezas, ete., y gra-
clas 8 su deformabilidad, los elementos obtsnidos con un
migmo molde pueden diferir entre s{ en cuanto a los anzulos
de las paredes, al tamafio relativo de éstas, a su espesor
de un punto a otro, etc. (plancha n® 5 adjunta).

La masa yel hormigén a emplear, pueden ser muy
ri1didos, y las operaciones de fabricacidn son tales, que

no precisan personal especialmente dotado de capacidad o de
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inteligencia y, por otra parte, son sencillas y sin aifi-
cultad especial puedsn mecgnizarse de tal modo qué an egtos
modelos, el hormigén puede siempre verterse en planos entre
gufas o limitacionss regulablss y ésto precisamente merced
a la deformabilidad del verdaderoc molde.

La distribucidn del hormigdn sobre una superfi-
cie grande, asparte de las demds caracter{sticas favorables,
permite asegurar la inclusidn de todas las armaduras meta-
licas, que habrén de disponerse a lo largzo ae las directri-
cos de las charnelas del molde o estan constitufdas por
redes metélicas de malla tupida. En tal caso, la distribu-
cidén de las redes puede hacerse extendiendo una capa delgada
de argamasa, aplandndola, y las redes a continuacidn podren
fijarse en algunos puntos de tal molds, recubriséndolas de
una capa delgzada de hormigon a continuascidn. La percugidn
gobre la superficle, eventualments con un pisén,asegura la
perfacta compsnetracidn de la argemasa incluso en las sepa-
raciones menorss de la red metalica de armadura.

De tal modo, es posible fabricar artfeulos de
cemento, iguales o huecos, de parsdes total o parcialmente
delgadas, incluso de un espssor de 3 o 4 mm., armadas con
una red metdlica corrients acoplada en el interior de las
paredes delgadas.

51 en algunas zonas de la superficie de arga-
masa, afectadas por la armadura de red metslica, se omite
el esparcir la argamasa de hormigén, en dichos puntos el
articulo tendrd las paredes con aberturas de la red cerradas.

Bl golpeo, eventualmente realizado por un pisén,
como antes se indicd, puede llevarse sismpre a cabo en la

argamasa de los artfculos a que este invemto se refiere y
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este golpeo realizado en una capba deigéda de homigdn ase-
gura la compecidad de lg misma, elimina de ella las burbu-
jas, etc., dado que el trabajo traensmitido a cada cent{me-
tro cibico de argamasa, resulta notable teniendo en cuenrta
la delgedez de la capa de gue se trata con respecto a su
gran superficie.

Para acelerar el endurecimiento @ el hormigdn, el
exceso de agua de la masa puede aspirarse o evaporerse, y
dicha masa puede calentarse dentro del mismo molde.

Los elemsntos de soporte provisional de la mesa
en sl molde, no son continuos para cada uno de los elementos
de superficie del artfculo e interesan solo, practicamente,
la superficie exterior o la interior de aquel.

Los moldes a que este invento se refiere tlenen
generaslmente paredes exteriores engoznadas uyue se clerran
o se enrollan inmediatamente después de depositar la arga-
masa total o parcislmente. La adherencia de la masa a les
paredes del molde impide su cafda y si el molde estd pro-

v isto de dispositivos de drenaje del hormigdn, como se des~
cribird a continuacidn, la rluidez de la masa podra llevarse
gl méximo, independientemente de la inclinacidn de ias pare-
des que podrd resulter incluso inclinade con respecto al
hormigoneado durante la prepaeidn, por la acd dn ejercida
por la presidn atmosférica que actUa sobre la superricie
de la masa.

la opsracidn de enrollamlento se realizarzs inme-
diatamente después ue verter la masa que incluso podrs tener
que completarse, disponiendo demtro del molde y entre sus
superficies libres, armaduras provisionales (contramoldes).

Las coladas u hormigoneasdos, en las distintas
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fases del trabajo, habrin de hacerse sntes de que el cemento
inicie el fraguesdo con lo cual los articulos obtenidos re-
sularan monol{ticos aunque le preparacidn se hays reslizesdo
en dos O M&s Veces.

El agua en exceso de la argamasa, se elimina por
evaporacion o por drenaje o por ambos medios, simultanea-
mente con la operacidn de colada, u hormigoneado.

Bl secado por drena je, se realiza por medio de
acanaladurag u orificios dispuestos en las paredes del
molde y, eventualmente, también en los contramoldes, y a
través de los cuales se aspira el agua por depresidn.

Para provocar la'evaporacién del exceso de agua
y acelerar el fraguado y el primer endurecimiento del ce-
mento, la masa puede calentarss a través de las paredes del
molde, con aire caliente o c¢on vapor en hornos o cemaras
apropdsito eléctricamente o incluso haciendo circular vapor
0 & gua calisnte por el interior de oconductos del molde, O
bien también haciendo pasar dentro de las peredes y, even-
tualmente, de los econtramoldss, tubos eonductores ds vapx
o de agua callante.

Bstos Qltimos tipos de calefaccidn, permiten
construir dispositivos técilmente transportables para la
fabric acidn en serie de artfculos de cemento, constitufdos
por un clerto nilmero de moldes acoplados a una caldera de
agua calients o de vapor, como en un iipo normal de calor{-
fero, o0 a un circuito eléctrico, yue ofrecen la noteble
ventaja de poder realizar la fabricacidn an serie de piezas,
on el lugar de utilizaecidn.

81 no ss elimina por drenaje el exceso de agua,

el endurecimiento del homizdn se presenta al cabo de una
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hora y media & tres horas después del homigoneado o coleade,
segin las calorfas transmitidas a la masa del objeto, la
temperatura, la calidad del agua de amasado, etco.; si se
elimina el agua, este tiempo puede reducirse en alto grado.

Los articulos que pusden fabricarse con estos
moldes pueden tener las distintas paredies diferentes en
cuanto a forma, espesor y naturaleza del aglomerado, que
podran variar de un punto a otro, incluso sin tener que
modificar sensiblemente el verdadsro molde (figura 50).

Cada una de las paredes podra, 4 esde luego,
ser continua, estar dotada de perforacionss o aberturas,
toner incluidas piezas o revestimientos de aglomerado de
madera, piedra pomez, vidrio, tribras, etc.; podrs tener la
armadura saliente para su acoplamiento con otras sstructu=-
ras, etc., consiguiéndose cuerpos monol{ticos que diffcil-
mente podrf{sn fabricarse con otro sistema en la actualidad
conocido.

En la lsmina N® 1 adjunta, se representan varios
tipos de artfeulos de cemento armeado que puede fabricarse
con los moldes a que este invento se refiers, y, detalla-
damente:

Las figuras 1 y 2 representan un tipo de canaldn
de drenaje, con mredses delgadas parcialmente perforadas,
reticuladas y armadas; las figuras %3 y 4, un elemento de
solado o pavimentacién, de cemento armado, con paredes ocuyo
peso se ha reducido mediante aberturas; las figuras 5 y 6,
otro tipo de elemento ds pavimentacién con inclusgidn de
ladrillos perforados 1, y una plancha des conglomerado de
madera y cemento 2, y con una pared 3 de espesor digtinto

de un punto a otro; las figuras 7 y 8 representan un canaldn
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de riego con paredes reticuladas y armadas, unidas entre
s{ por travesafios 4 de cemento armado; la figura 9 repre-
senta una chapa de cemento, sencilla o armada.

Para aclarar la descripeidn del invento, se han
segcogido tres tipos de moldes particulares; uno sdscuado
para la fabricacidn del artfeulo correspondisente a las fi-
guras 5 y 6 de la ldmina N® 1; otro correspondiente a la
figura 23 de la ldmina n¢ 4, y finalmente, otro correspon-
diente a las figuras 31 y 32 de la menc ionada lémina n? 4.

Reasilta fédcil prever cudles habrsn de ser las
caracteristicas de otros moldes, corregspondientes a objetos
de tipos difersntes.

La longitud de los moldes podra ser la de los
art{owios a fabricar, o bien serd tal que permita la colada
u hormigoneado simultineo de dos, tres o varios artf{culos,
espacialmente cuando qulera aplicarss el principio ds la
pre-eompresién, al que 8l molde objeto de este invento re-
sulta sspecialmente adecuado.

Con referencia al artficulo de las figuras 5 y
6, del cual en la lamina n% 2 se representan, em la figura
10 la seccidn del moldse abisrto; em la figura 11, o1l molde
parcialmente cerrado; en la figura 12, la planta y en la
figura 13 el molde cerrado.

En la ldmina N? 3, se representa en la figura
14, un detalls del cierre del molde; en la figura 15, una
ho ja impermeable para realizar eventualmente el drenajs;
en la figura 16, un cierre de cabeza; en la figura 17, un
detalle de la charnek sntre las paredes y el fondo; en la
figura 18, el dispositivo de drenaje; en la figura 19, el

digpositivo para el levantamiento del artfculo; em la figura
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20, la cublierta o tapa del molde; en la figura 21, los

contramoldes combinados; en la figura 22, un corte de
los contramoldes acoplados.

En esas figuras, las referencias indican: 5, sl
fondo del molde; 6, paredes del molde; 7, charnelas de
los costados superiores; 8, charnela entre las paredes ¥y
el fondo; 9, perno de articulacion de las charnelas; 19,
traviesas o rastreles de apoyo del molde; 11, tomillos
ds fijacién del fondo en las traviesas de apoyo del molde;
12, apoyos regulables de las paredes laterales del molds;
13, tornillos de regulacidn de los apoyos supeTriores con
el molde abierto; 14, soportes laterales del molde de lon-
gltud variable; 15, tubo para la retencidn de la argamasa,
terminacidn de la charnea; 16, armadura de hierro perfilado
del molde; 17, conductos de caldeo dentro de las paredes
del molde; 18, hormigdn de cemento u otro material para
constitulr el fondo del molde y transmitir el calor de los
tubos de caldeo a la argamasa; 19, hierrosde armadura del
articulo en fabricacidn; 20, redes de armadura del mismo;
21, canales de drenaje de la argamasa; 22, piezas de aisla-
miento témmico del molde; 23, soporte regulable; 24, travie-
sas de sostén de los contramoldes; 25, acoplamientos flexi-
bles de los tubos; 26, llave del vapor; 27, filtro; 28,
descarga de condensado; 29, tubo colector del vapor; 30,
tubo de descargs del agua de condensacidn; 31, gufas regula-
bles para asegurar el espesor de la colada u hommlgonado;
32, tornillos de regulacidn de las gufas con el molde ce-
rrado; 33, dispositivos de cierre del molds, de longitud
variable; 34, contramolde izqulerdo acoplado; 35, contra-

molde derecho acoplado; 36, Ruarniciones o prensa estopas;
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37, hoja impermesble extendida sobre la masa con sl molde
ablsrto; 38, idem. para el molde cerrado; 39, tapa del mol~
de; 40, guarniciones de la misma; 41, tapa de cabecera del
molde; 42, dispositivo de drenaje de la masa; 43, capa de
almiddn; 44, masa de hormigdn con el molde abierto; 45,
terminacidn de la masa de hormigdn en el molde cerrado;

46, dispositivo para levantar el objeto fabricado; 47,

tubos de aspiracion para el drsnaje.

DES CRIPGION,

El molde estd constitufd por tres partes prin-
cipales. El fondo 5 y las paredes 6 engoznadas al primero.

Las charnelas 8 y 15 estdn constitufdas por un
tubo de hierro y provistas de pasadores de cerrojo 9 fdcil-
mente desacogables para desmontar el molde.

El fondo se fija en las traviesas de apoyo del
molde, de hisrro perfilado u otro material adecuado 1l0,con
tornillos 11, pernos u otro sistema.

En dichos travesafios se fijan los apoyos regula-
bles de las paredes laterales 12 y los de las gufas para
la colada u hormigonado 13, ademas de los soportes latera-
les regulables 14 de las paredes laterales del molde b.

Estos soportes permiten fijar con precisidn los
édngulos de las paredes del objeto a faricar, y variarlos
en caso necesario.

Un objeto de las charnelas es la retencidn de la
arganase durante la operacién de colada y la fase de endu-
reéimiento del hormigén en el molde. A lo largo del eje de
los pernos 9 se disponen separadores 15 de tubo del espesor

y didmetro adeouado.

Si las charnelas estsen sujetas al fondo, estos
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separadores se fijardn en las paredes, y al contrario, o

tendran acanaladuras hacia el exterior del molde, para
retirar los pernos 9, figura 17, lamina 5.

El fondo 15 y las paredes 6 estan formados por
un armazon de hierros perfilados 16 unidos por travesaflos.
En este armazdn, en el espesor de las paredes y del fondo,
y enterrados en el hormigén 183, se dlsponen serpentines
tubulares 17 para el paso del vapor.

El hormigdn de rellenc de las paredes del molde,
ademés de las funciones de resistencia, tendrda la de servir
de medio para el paso del walor de los tubos a la masa.

El hormigdn 18 sirve ademds para constituir el
plano de colada, y por otra parte forma la matriz de tres
de las cuatro caras del objeto a fabricar.

Su superficise, por tanto, habrd de tener las
inprontas necesarias para presentar caracter{sticas deter-
minadas y necesarias para el objeto, blen sea taladros ¥y
dispositivos para la aplicacidn de pilezas, para sujetar la
armadura de hisrro 19 o de tela metalica 20, etc.

Los tubos de los serpentines en la parte snmpo-
trada en el hormigdn habran de ser lisos y rectos. Antes de
su colocaeldn, podran resubrirse con una débil capa de cera
o parafina u otra substancia que se funda con el calor para
ser absorbida por el hormigén adyacente o transformarse en
pldstica si no lo es ya con anterioridad.

Durante sl trabajo, el tubo podrd deslizarse
libremente en el interior del hueco d e jado por la cera o
la parafina, merced a la plasticidaed del medio que lo sepa-
ra del hormigdn para permanecer desde luego a una distancia

del hormigdn a calentar, que no perjudique em modo alguno
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la transmisidn del calor.

Si se hacen preclsas soldaduras, repliegues u
otras irrezularidades de curvatura o de superficie, las
paredes afectadas habrén de sncapsularse o revastirse con
una proteccidn conveniente, para permitir las dilstacion
térmica del tubo sin comprometer la integridad del hormigdn.

A parte del emplso de tales tipos de caldeo con
tubos de agua o vapor para las paredes o los elementos de
la armadura objeto de este invento, ello se mwresta a la
fabricacidn de paneles o tableros radiantes para montar en
paredes o0 pavimentos formados por elementos huecos o de
hormigdn relleno de argamasa.

Ia posibilidad de eliminar los lnconvsnlentes
debidos a la dilatacidn de los tubos en el interior del
hormigdn, permite el empleo de tubos de caldso muy calien-
tes y, eventualmente, con vapor a presidn elsvada, que hoy
no pusden utilizarse.

Disminuye el coste de la instalacidn, mejora el
trabajJo ¥y en el cass de realizarse el caldso por vapor, |
elimina los peligros de la congelacidn debida a la inte-
rrupcién de las labores durante el invierno.

Si en puntos determinados se dejen espacios
facilmente accesibles en las paredes o en los pavimentos
para la colocacidn de llaves, valvulas, d escargadores de
condengado, sto., © blen se proceds de este modo en las
zonas donde puedan temerse deterioros eventuales, sera
posible asegurar el funcionamiento de dichos tableros dse
caldeo, eliminar sventualmente el aire de los conductos,
cosa en la asetualidad diffecil, si no imposible, con los

tableros de caldeo en la actualidad empleados corriente-
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mente. En las paredes y en el fondo se dejardan acanaladu-

ras o hendiduras oportunas en direccidn longituiinal,pare
el drenaje de la masa, en las paredes del molde, eventual -
ments constitufdas por un cuerpo perfilado parcialmente o
totalmente abiserto e inclufdo en el molde. Estos canales
de drenaje se cerrarsn hacia las partes superiores y esta-
ran an comunicacidn con el exterior del molde, por medio
de tubos 47 provistos de empalmes de uniocn.

Hacia el exterior, el molde se protegers con ma-
terial de aislamiento térmico 22, lana de vidrio, madera-
cemento, piedra pdomez, etc.

Bn las paredes se fijaran soportes adecuados 23
regulables, para los contramoldes. En el intsrior de las
paredes, en correspondencia con 8sos soportes, se deJarén
orificios adecuados para permitir el acoplemiento de los
travesafios 24 de sostén de 1os contramoldes que sobre ellos
Se apoyen.

Los serpentines 17 se ucoplarun entre s{ por me-
dio de conexiones giratorias en correspondencia con el eje
de las charnelas con interposicidn de estopadas o bien von
tubos flexiblss 25. Estarédn provistos de liaves 26, de fil-
tros 27 v ce descargadores de condensado 28.

El vapor llegara al molde desde el colector 29,
v el agua de condensacidn podrsa recﬁperarse por el tubo 30,

En las paredes laterales del molde se engoznaran
perfilados adecuados 31 que funcionaran como gufas regula-
bles para las coladas; estos perfilados se apoyan en los
tornillos de regulacidn 13 montados en los travesafios para
el caso de molde ablerto, y en los tornillos 32 acoplados

en las mismas paredes laterales del molde, cuanto esté
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garrado.

En una pared lateral se fijan ademds travesafios
para cerrar el molde. Estos iravesafios %% tienen una longi -
tud varisble y regulabls paras poder variar ls anchura de

345, una care del objeto fabricado. El molde se completa ademss
con dos contramoldes 34 y 35 uno de los cuales se apoya
sencillemente en el travesafic 24 y la otra, adengs de so-
bre eoste travecsafio, sobrs el primer contramolde. Estos dos
contramoldes seran de una o mas plezas, de plancha estampa-

%50 da o troquelada, o de maders u otroc material adecuado ¥y
podrén estar dotados de guarniciones de ajuste, 36, de tu-
bos de celdeo y de dispositivos de drensje.

Estos contramocldes, figuras 21 y 22, lamina 3%,
podrsn e star coms titufdas por sectores unidos entre s{ por

355 ganchos, charnelass u otros dispositivos, y ésto permitira
cue se asdapten facilmente uno a otro, garantizando el aco-
plamierto, no solamente, sino ademds con la oportuna regula-
cidn de los diaspositivos 2%, el variar el espesorde la pa~
red timamente vertida del objeto en fabricacidn, desde un

360. punto a otro, y crear el sumentc % en el objeto Tabricado
(figura 5 de la lémina 1%).

Podré completarse ademds por dos membranas de
caucho, para el sjuste, 57 y 38 o de otroc materisl o tejido
pléstico ¢ impermesble asdecusdo y resistente a las condicio-

%65, nes de trabajo, y de dimensiones tales que recubran las su-
perficies libres de la masa en las distintas fases de trabajo.

Las cubiertas o tapas 39 de planche de hierro,
o de madera estan protegides por unacapa aislante 22 y pro-
vistas de guarniciones 40 de tejido de lana o analogo, por

370 razones précticas, las tapas 41 pars el clerre de las mrtes
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superiores de los moldes; el disposi

las piezas durante el desmoldeo.

Estos Gltimos dispositivos 46 merecen stencidn y
descripeidn especiales, s pesar de su sencillez. Cuando se
procede al desmoldeo de un objeto se realiza una operacién
especielmente delicada ya que se practica cuando el objeto
tiene generalmente una ceconsistencla apenas suficlente para
pernitir tal operacidne. |

Es por tanto necesario que el cuerpo u objeto se
levante con seguridad y rapidez, en puntos determinsados
para no dar lugar a esfuerzos a los que podria no resistir
por armadure deficiente toda vez que ésta podr{a no ser
necesarias dadaslas condiciones normeles de empleoc del obe
jeto. Por estas razones, los dispositivos 46 se acoplarsn
en puntos de la masa adecuados para soportar los esfuerzos
necesarios, y tendrs superficies y resistencia tales que
pernitan distribuir la carga unitaries en la superficie del
objeto en relacidn con su resistencia a la compresl dn, fle-
xidn y cizallasdura en el momento del esfusrzo.

Asi pues, podram sstar constit uidos por una
pletina o plancha metélica suficientemente resistente y de
forma apropiada, provista de orificios, o cuerdas o ganchos,
gsobresalientes y adecuados pars sujetarse facil y repidamen-
te, con absoluta seguricad, a los aparatos de levantamiento.

8i results indiferente el Gue sus improntas o
sefiales figuren en el producto terminsdo, estos dispositivos
46 se montarsén en la superficiede la forma, en el punto
preciso. Si el objeto no ha de tener discontinuicades de
superficie en correspondencia con los puntos donde se apli-

caran estas piezas, habrd que disponerlas en sitios oportu-
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Fn este caso particular el elemento 46 estd cons-

titufdo por una pletina con dos anillos en los extremos.
S1 la pleza tubular a gue se refiere el molde descrito es
de gran longitud en relacidn con su masa, a estos disposi-
tivos 46 deben unirse otros esquemat izados en las figuras
51 y 52 de la lémina n® 5.

La pieza fabricada puede tener un peso y una forma
tales cue resulte imposible sostenerlos en los puntos sin
comprometer su integridad. En tal caso serd utilfsimo un
aparato de levantamiento, para sostener la pieza fabricada
en 4, 8, 12, etc. puntos, sosteniéndola siempre con una
fraceidn de esfuerzo bien determinade y tal que no dé lugar
en el cuerpo a levantar, esfuerzos peligrosos.

El dispositivo representado en la figura 51,
resuelve el problema. Esta constitufde por una serie de
balancines 59 sostenidos por el aparato de levantamiente,
por medio del gancho 61. Los balancines tienen lados igua-
les, con fulero 60.

Si los dispositivos 46 se montan en la parte me-
dia de geoctores de la pieza, de pesos lguales, independi en-
temente de la longitud de las suspensiones de los brazos de
los balencines y de la irregularidad de superficie de la ple-~
ze fabricada, los elementos 46 soportaren todos la misma frac
¢idn de 1/2. 1/4, 1/8, 1/16 etc., del peso, y no provocars
esfuerzcs superiores a los admisibles.

Si1 después del levantamiento el artfculo fabricado
ha de ser trasladado por un medio de transporte, o spoyado
sobre el terreno o sobre un pavimento, para asegurar una

adecuada digtribucidn de esfuerzos debidos a los pesos, la
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pleza podrd trensmitir su pmpio peso a través del dispo-

sitivo de la figura 52, en la gue los balancines de suspen-
s1i8n de la figura 51 estan substitufdos por una serie de
viges 62 articuladas en los fulcros 63, equilibredas y
oportunamente provisteas de muelles 64, que sostienen el
peso por medio de apoyos fijos 65.

El funcionamiento de los dos dispositivos es
evidente. Las cigas equilibradas o los balancines de sus-
pensidn han de tener brazos igualessi no se quiere corregir
la diferente longitud con complicadas relaciones de propor-
clonaslidad entre la longltud de los brazos de las distintss
series y eventualmente la resistencis y los pesos de los
diferentes sectores de la pileza a suspender o & soatener.

USC DEL HOLDE.

Apoyado el molde sobre soportes fijos, fljadas
les posiciones recfprocas.del fondo yd e las paredes late-
rales con tornillos de regulacidn 12; regulados los espeso-
res de la massa por medio de los tornillos 13; acopledos los
dispositivos 46, se extiende sobre el molde unsa emulsidn
de almiddn y agua (cola) en delgadisima capa 43; el almidén
sirve para asegurar el desprendimiento de la masa.

Se calisenta el molde haciendo aflulr el vapor
en los serpentines. La cola de almidén o engrude, se seca
y adhiere a le superficle del molde adquiriendo una consis-
tencia tal que no se desprende de la superficie que reviste,
sctuando como un barniz durante todo el trabajo.

Sobre el molde se accplan las eventuales armadu=-
ras 19 y 20, las piezas, ladrillos, etc., eventuales que
podré ser necesario incluir, representadas en 1 u 2 y se

extiende la masa de hormigdén 44 con ayuda de las gufas 31.
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Le masa puede ser muy fluidea para facilitar le colada.

Sobre esta capa puede extenderse inmediatamente
la membrena 37 purgando simulténeamente los canales de dre-
naje 21, que pueden dlsponerse en nimerc mayor o menor,
segin las necesidades, por medio de los Tubos 47. El con-
junto membrana, hormigon, dispositivo de drenaje 21 y 42,
funciona como un Tiltro de depresidn o a spiracidn.

El dispositivo de drenaje estéd wnstitufde de
hecho por un canal 21 cerrado por el dispositive 42, de
modo imperfecto. La figura indica claramente odmo puede
construirse este dispositivo; una planchita o une red me-
talice tupida, acoplade en el interior de un hierrc angu-
lar con clavos u otros medios, en la qQue se han dispussto
acanaladures en el borde pars el paso del agua; entre el
hierro angular y la pequefia plancha podré disponerse para
el filtrado, serrfn, pedazos de cristal, limaduras, arena,
tela, etc.

Aun cusndo el acoplamiento de la membrana 37 no
sea perfecto, e incluso siendo imperfecto, el acoplamiento
entre las paredes y el fondo, el conjunto funciona 1igual,
de tal modo, gque puede provocarse un drenaje adecuado in-
clusc sin aplicar la membrana.

El dispositivo, ademés?:ervir para la aspiracidn
del exceso de agua, sirve tembién pars mejorar la calidad
del hormigdn y para aeelerar el fraguedo y el endurecimien-
to del cemento y permite vibrar sin peligro las paredes
delgadas del hormigén que queda comprimido o sncerrado en-
tre la membrane 37 y el molde, por la accidn de la depresién
atmosférica.

Despuéds de depositar la cape plana, se levanta la
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pared 6 que queda fija al travesafio del fondo del molde

por medic de los dispositivos 14; y se levanta tembién

otra pared que se fija a la primers por medio del travesa-

fic 33, Sobre los soportes 23 se apoyan los sostenes de los
495 . eontramoldes 24.

Si se ha dispuesto la membrana, ésta hebré de
replegarse haeia ubajo, o tener orifieios para el pasoc del
travesafio 24.

Sobre el travesafio se apoyen los eontramoldss 34

500. ¥y 35; el segundo se apoya en el primeroc eventuslmente eon
interposieidn de una guarnieidn de aeoplamiento 36.

Las gufes laterales ajustables 31, aseguran el
espesor de la colsda vue va a verterse. Acoplada la arma-
dura metdlica se procede a la colada 45 de acuerdo con las

505« gufas zl.

Esto proporcionars las cares vistas de la pieza
y su superficie podra prepararse con la precisidn necesa-
ria y también revestirse de gravilla, marmol, etc.

Ademds, sobre esta superficie de la masa podrae
510. disponsrse la membrana impermeable 38 y el agua en exceso
alcanzera los conductos laterales atrafda por la aspiracidn
reinante.

Dispuestas las cublertas o tapas 41 y %9 sobre las

cabeceras y sobre el molde, se hara funcionar unos minutos
515 el aspiredor para extraer la mayor cantidad de agua posible.

Con homigdén de cemento portland y calefaccidn, el
degnoldeo podré realizarse al cabo de un par de horas apro-
ximadamente, y si funclonan los aispositivos de drenaje, se
reducirda este perfodo.

520 Para el desmoldeo, se procede, del modo siguiente:
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se interrumpe 1s eirculacidn del vapor en el interior del

molde. Se retiran las cubiertas, el travesafio, 24 y los
contramoldes caen al interior de la pleza fabricada, arreas-
trando la membrana 37. Se retira ésta y los contramoldes

y se levante el cuerpo fabricado utilizando los anillos
salientes de las piezas 4be.

El desprendimiento déel art{culo fabricado es
una operacidn segurs, dado que la débil capa de almiddn se
cuece durante el casldeo y pierde consistencia y cuando se
endurece el cuerpo fabricado, se transforma aquella en pol-
fo suslto.

Todas estas operaciones pueden realizarse suce-
sivamente con un ntmero tal de moldes que permita el des-
moldeo de una pleza ya endurecida cuando se termina la co-
ladea de la anterior.

Por lo que se refiere al cuerpo fabricado 50:
montantes de contorno de puertas, ventanas y de acoplamien-
to de un tablero pars paredes para cases preoonstrufdas, en
la tigurs 24 se indican los elementos de los cuales sobre-
salen los hierros 19 y las redes de earmadura 20. En las fi-
guras 25, 26 y 27 se representan las dist intas fTases de
trabajo, y las riguras 28, 29 y 50 indicen distintos tipos
de montantes.

Las cifras de referencia corresponden a las ante-
riores. El molde estd constitufdo esencialmente por dos pa-
redes, una de las cuales, 6, es ancloga a la del molde an-
teriormente descrito, y la otra, 48, mucho menor, sirve para
crear solo un borde en ia pieza 50.

Las dos paredes estdn unidas por la charnela 8;

49 es la armadura metslica de la pieza 50. En la figura,para
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mayor claridad, se han dibujsdo solemente las partes esen-

clales del molde. Se han suprimido, por ejemplo, las partes
que sirven da epoyo a la pieze a obtener y que podréan for-
mer parte integrante del mismo molds.

Estos elementos tendrdn resistencia suficiente
para soportar las piezas y sersn moviles en articulacidn
para permitir disponer el tablero verticalmente después
del endurecimiento del hormigén, y levantarlo por medio
del dispositivo del ivipo de la figurs 51, utilizando even-
tualmente dispositivos 46 montados antes de la colada u
hormigonado sin provocar en el articulo fabricado esfusr-
z0s peligroso de flexidn.

La colada del montante se realiza como sigue:
acoplados de modo adecuado los elementos a combinar y el
molde, se colocan los hlerros 19 del montante en el inte-
rior del molde; se unen con ellos las redes 20 que se dejan
sobresalir durante la fabricacidn del elemento tubular,una
longitud correspondiente a la anchura del montante.

Los hierros 19 empotrados en el montante, han de
replezarse lateralmente para no impedir el movimliento de
clerre del molde (ver en la figura 24 los hisrros 19 dsl
elemento de la derecha, representados con lf{neas de trazos).

Se vierte el hormigdn, figura 25, siguiend la
gu{a 31 que fija su espesor ¥y se pliega la pared del molde
contra los elementos, figura 26.

La gufa %1 debera poderse replezar hacia el inte-
rior para poder ascoplar las redes 20 y los hiarros 19 del
slemento. Despuds de esta operacidn se levanta la gufa 31
Y 88 termina el relleno, tigura 27.

Durante ssta operacién se puedse desaguar sl hormi-
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gén y calentarlo de tal modo yue el endurecimiento se

realice naturalmente y se acelere en pocas horas.

Endurecido el hormigdn, se levanta la pared del
molde o de un digpositivo accesorio de la misma pare colo=-
car la pieza de la figura 23 en posicidn vertical adecuada,
por medio de un leventamisnto geguro.

Estos tableros de casas preconstruidas ademds de
como ge indica en la figura 23, pueden servir para cubisr-
tasg, para pavimentos, stc., en estos casos, el molde podré
no tener el dispositivo para la colocacidn an posicidn ver-
tical.

Dursnte el montajs, log tableros pueden comple-
tarse con goznaes para ventanas y puertas, dotarse de condug
tores, goteras, etc. Asimismo podrsn d ejarss salir hierros
de armadura para unir los varios tableros entre sf al mon-
tarss la cas&, y tener apoyos para otras armaduras O pernos
suplsmentarios de acoplamiento, etc.

Espacialmente, si se fabrican tableros para te~
chos v para suelos, podren dejarse salir resaltos 50 de la
armadura superior del suelo y de los elementog hacia el
encastre 0 snjarje y las tmbazones eventualments necesarias
entrs los elementos, podran colarse u hormigonearse sucesi-
vamente junto con las platabandas o trabes necesarios para
el montaje de la caja, todo ello para no tsensr que manejar
tableros demasliado pesados.

Dado que la armadura del montante 50 podra no
ser guficientemente reforzada para soportar los ssfuerzeos
debidos al peso propio ni ain después de adquirir el hormi-
gon las condiciones finales para el levantamiento, que con=-

vendra reslizar en un plano y con pausa, las plezas ss po-
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drsr manejar mediante el empleo de dispositivos correspon-

dientes a la figura 51. Tanto si se trata de tableros para

las parsdes como para suelos o para techos, 8stos una vesz

montados podran experimentar tratamientos sucesivos parsa
615. la pavimentacidn, revestimiento, etc.

El tercer elemento para el cual se considera opor-
tuno describir el molde, y construcei on, para la mejor com-
prensidn, es el cuerpo de un peldafio ya revestido de marmol,
57 y 56 (figuras 31 y 32 dela lémina 4%).

620. El molde es distinto de los antes descritos, aun-
que no en esencla. La figura 33 representa el molde ablarto
y a punto de verter la masa; la figwra 34, del molde cerra-
do con el escaldn en su interior; la figura 35, el molde
despuds de girar alrededord e la charnela 8 una vez endure-

625. zida la masa, para colocgr el peldafio a retirar en la posi-
¢idn mejor para el desmoldeo.

En la figura 33, se representa en 51 una pared
de la forma 6 y otra pared 53 y la gufa mévil correspondisn-
te a la 31 del molde anterior, que esta integrada por otra;

630. la 52, con un dispositivo aplicado para el sost én provigl o-
nal v la fijacidn del mdrmol de huella 57, figura 36.

Regulado convenientemente el molde para sl tipo
de peldafio gque ha de construirse, sobrs la pared 51 apoyada
en los tornillos de regulacidn 54 y en los soportes 56 que

635, han de protegerse con caucho u otro material para no estro-
pear el mdrmol 58, y fijado éste con la mordaza 55, y dis-
puesta ya la armadura metalica, se procede a verter la masa
con ayuda de lasgufas 53.

Dispuesto el molde como se indica en la figura

640. %4, y acoplados los travesafios no representados en la figura,
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y apoyados en ellos los contramoldes 34 que en el caso

particular de que se trata estan stravesados por tubos de
caldeo y por el dispositivo ds drenaje 21, preparada la 35
se procede a verter el hormigon que ha de sostener el re-
vestimiento de la huslla, siguisndo la gufa 52 y el borde
del marmol de contrahuella.

Realizado el depdsito de hormigdn, se aplica in-
mediatamente sobre 6ste el marmol de hual la 57 que queda
fijo por las mordazas 53 y por la aplicada en 52.

Con aparatos adecuados se comprueba el angulo
entre la huella y la contrshuella regulando convenisnte-
mente lostornillos 54 y la longitud del travesafioc %3 para
fijar el dngulo mencionado en el peldafio ya forjado.

Congeguido el endurecimlento necesario, se hace
girar el molde, figura 35, para que el peldafic permansezca
en la mejor posicidn para su facil desmoldeo.

Para hacer evidente una de las caracterfsticas
miy interesantes de este invento, en la ldmina 5% se indi-
can algunos tipos de pilezas posibles de obtener con dos
moldes solamente, uno para pavimentos y otro para peldaiflos,
merced al juego de los aGispositivos de regulacidn smterior-
mente descritos: (12, 13, 14, 22, 23, 34, 35, 33, 53, 54
y 55).

Bn la ldmina 5%, en las figuras 36, 37, 38, 39,
40 y 41 se representan diferentes tipos de elementos que
pueden construirse con el molde ya descrito para el elemen=-
to cuadrangular de las figuras 5 y 6 de la lamina 13%; la
figura 42 es un oanal ablerto; la figura 43 repressnta un
corte cualguiera de una de las piezas anteriores, que pone

de relieve que las paredes pueden tener e spesores varlablas



675

680.

685.

690.

695,

700.

£y g2 ooy 7 2L = -
2049894 2'6 Q6Q4
de un punto a otro y que pueden obtenerse sin modifica-
cidn acusade del molde.

Las figuras 44 y 45 repressntan dos cortes de
cuerpos de peldafio, oon relaciones diferentss entre la
huella y la contrahuella, que en ambos cagos forman un
édngulo de 90%.

las figuras 46 y 47 representan los cuerpos de
peldeafio de huella y contrahuslla no perpendiculares, la
primera de las cuales muestra la posibilidad de utilizar
marmnol es preparados solo en algunas caras. La figura 48,
represanta un cuerpo de peldafio con el marmol aplicado
solamente en la contrahuella.

Lags figuras 49 y 50 son dos cuerpos d e peldado
para empotramliento, uno por su extremo derscho y otro por
al izquisrdo. Todas estas plaezas pueden construirse con sl
mismo molde, salvo las rezulaciones oportunas.

El sistema de caldeo con tupos en las paredes
delgadas de hormigdn, permite ademss resolver el pmblema
de la calefaccidn de locales con tableros o secciones de
caldeo, de muros y pavimentos, haciendo circular por el
interior de los mismos, seorpentines de agua o0 de vapor.

En los muros y en los locales, en las partes
necesarias, podrén dejarse secciones fdcilmente accesiblas
para los controles, regulaciones de temperatura y capaci-

dad, reparaciones, etc.

- NOTA -

Descrita suficientemente la naturalsza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que los perfeccionamientos anteri or-

mente indicados son susceptiblss de modificaciones de deta-
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lle, en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam-
bién se hace constar qus dicho invento se refiere a una
Patente presentada en Italia con fecha 10 de Junio de 1952,
N¢ 1/18, acogiendose por lo tanto, a los beneficios que
conceden losg Convenios Internacionales en vigor, sisende lo
gqus constituye la esencia del invento y por lo gquse se so-
licita Patente de invencidn por 20 afios en Espafial "FPERFEC-
CIONAMIENTOS EN HOLDES DEFOREABLES FARA FABRIGAR,’EN'SERIE,
PIKZAS DE CEMENTO 4 RMADO HUECAS Y DE PAREDES DELGADAS"M,
caracterizandose por lo siguiente:

1% - Perfecclonamientos en moldes deformables
bara rabficar, en serie, piezas de cemento armado huscas
y de paredes delgadas, caractsrizados porque cada parte
del forjado o masa constitutive se deposita en el interior
ds seccilones gue, précticamsnte, afectan sdlo & una parte
de las superficiss de aquél, la anterior o la exterior,
v porque siempre se puede realizar el forjado por capas
delgadas, perpendicularmente a dichas superficies de limi-
tacidn.

2¢ - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacién 1, caracterizados porque se disponen
elementos fijos o articulados, regulables, para poder rea-
lizar el hormigonado entre guias.

3¢ - Perfeccionamientos, segun lo especificado
en las reivindicaciones 1 y 2, caracterizados porque se
acoplan a las paredes, durante el hormigonado, elementos
distintos, tales como planchas, revestimientos, otros ar-
t{culos anteriomente preparados, armaduras complejas, etc.
y dajar aberturas, armaduras salientes, etc.

42 - Perfeccionamientos, segin lo especificado
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en las reivindicaciones anteriores, caractsrizados porgue

los moldss musestran partes méviles y regulablss, con objeto
de obtener con un mismo moldse piezas de tipo determinedo,
pero dilatintas en cuanto a su forma, espesores, etc.

5% - Perfeccionamisntos, segin lo especificado
er las reivindicaciones anteriores, carascterizados porque
se prepara a la vista, la cara de la pieza que habrd de
estar sexpuesta.

6% - Perfeccionamientos, segin lgespecificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
el hormigonado de la pisza, que queda retenida por las
paredes extremas del molde, puede interesar una parte sola-
mente de éstas, de modo que con el mismo molde, variando
los éngulos de las paredes y la superficie interesada por
el hormigonado, pueden obtenerses cuerpog diferentes de un
tipo determinado.

7% - Perfeccionamientos, segin lo especifi-
cado en ias reivindicaciones anteriores, caracterizados
porque la superfieie dtil del recinto interior puede ser
de anchura variable de modo que también las caras afectadas
del mismo pueden tener anchura distimta para poder conssguir
con el mismo molde cuerpos distintos.

8¢ - Perfeccionamientos, segﬁn 1o especificado
en las reivindicaciones anteriores, carscterizados porqus
las paredes estin articuladas por medio de charnelas que
sirven ademds para sostener laeaegamasa durante el hormigo-
nado de la pieza, y permiten desmontar facilmente el mol=-
de en las distintas paredss, retirando ls espiga de arti-
culacidn.

9¢ - Perfeccionamientos, segin lo especificado
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on las reivindicaciones snteriores, caracterizados por
dispositivos de regulacién que permliten variar el espesor
de las paredes de las piszas que pueden fabricarse en un
mismo molds.

765. 10¢ - Perfeccionamientos, segun lo especi-
ficado en las reivindicaciones anteriores, caracterizados
por dispositivos para el levantamiento y el transporte de
las piezas después de realizarse el hornigomado.

112 - Perfeccionamientos, segin 1o especifi-

TT70. cz2do en las reivindicacionss anteriores, caracterizados
porque una o més de las paredes del molde pueden substituir-
86 por otrag piezas o por materiales de revestimiento ds la
pleze a forjar.

12¢ - Perfecci onamientos, segln lo especifica-

T75. do en lzs reivindiceciones anteriores, caracterigzados por
la disposicidén de contramoldes de plancha u otro material
adecuado, uno de los cuales ss apoya por completo sobrs
un travessafio y el otro se apoyas sobre dicho travesafio ¥
ademés sobre el primer contramolde.

780. 138 - Ferfeccionemientos, segin lo especifica-
do en las reivindiceciones anteriores, caracterizados por-
que los contramoldes tienen varios slementos parte de los
cualss se apoyan en el travesafio, ¥y los restantes sobre
los primeros.

785. 14% - Perfeccionamientos, segun lo especifica-
do en las reivindicaciones anteriores, caracterizados por
el sacoplamiento de dispositivos tales gqus permiten colocar
la pieza forjada, después del primer endurecimiento del
hormigdn, en posicidn adecuada para el desmoldeo, sin nece-

790, sidad de provocar esfuerzos peligrosos en dicha pieza, du=-
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rante la mencionada operacidn.

15¢ - Perfeccionamientos, segun lo especificado
en las reivindicacionss anteriores, caracterizedos por dis-
positivos para la fijacidn de los materisles de revestimien
to, durante el hormigonado.

16¢ - Perfeccionanientos, segin lo especificado
en las reilvindicaciones anteriores, caracterizadoes por
dispositivos para la proteccidn de los materizles de re-
vestimiento, y la terminacidn d el hormigonado.

17¢ - Perfecclonamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizados por
dispositivos gue permiten corregir y rectificar la forma
del objeto fabricado, réapidamente después del hormigonado.

18% - Perfeccionamientos, segin 1o espscificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizedos por
permitir la fabricacidn de piezes de cemento, total o
parcialmente, de paredes delgadas y armadas con una red
metalica muy vuplde, dispuesta en la parte media del espe-
sor de las paredes.

19¢ - Perfeccionamientos, segin lo especifica-
do en lag reivindicaciones anteriores, caracierizados por
gser posible Torjar plezas de paredes delgadas con zonas
mas o menos extensas de dichas paredes desprovigstas de ar-
gamasa y que por esta razén quedan cerradas solamente por
la red metalica.

208 - Perfeccionamientos, seghn lo especificado
en lag reivindiceciones antsriores, caracterizados porque
pudiendoc hacerse el hormigonado en capas d elgadas en gran-
des superficies, resulta fécil conseguir, en cualquier pun-

to, el perfecto recubrimiento de la armadura, su perfecta
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cclocacidn y porgue una ligera percusidn que afecta a una
gran superficie, eventualmente realizada con un pisén,
mejora nétablemente la calided del hormigonsdo, elimina
del mismo las bolsas de aire y dirige a la superficie el
agua que la masa contiene, merced a la notable energf{s de
trabajo transmitide a cualquier unidad de volumen del hor-
migén en tratamiento.

212 - Perfeccionamlentos, segin lo especifica-
do en las reivindicaciones anteriores, caracterizsdos por-
quée permiten hormigoner simult€neamente una, dos O varias
piezas.

22¢ - Perfeccionamientos, segun lo especifica-
do en las reivindiceciones anteriores, caracterizados por-
cue el exceso de agua del hormigdn puede eliminarse por
succidén, provocads por lshapiracidn en el interior de aca-
naladuras u orificios de drenaje dispuestos en las paredes
y eventualmente en el recinto interno de la pieza, oOpera-
cidn que puede iniciarse simultdneamente al hormigonado
de la citada pieza.

23¢ - Perfeccionamientos, segun lo especifica-
do en las reivindicaciones anteriores, caracterizados por-
que sobre las superficies libres de la pieza se disponen
membranas o tejidos impermeables que mejoran el drenaje ¥y
perniten desecar el hormigdén merced a la presidn atmosfé-
rica que entra en juego por la aspiracidn desarrollada en
el interior de las acanaladures de drenaje.

24%® - Perfeccionamientos, segun lo especifica-
do en las reivindicaclones anteriores, caracterizedos por
membranas impermeables y plésticas ocue se extienden por

las superficies libres de la pieza ¥y que, ademds de hacer
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mas eficiente el drenaje, permiten desecar el homigdn

por la presidn astmosférica, durante la operacidn de dre-
naje del agua en exceso, impiden la cafda de hormigdn a

un fldido sobre paredes que se disponen inclinadas des-
pués del hormigonado, y Permiten la vibracidn d el hormigdn,
aunque se extienda en capas delgades y en las condiciones

antes indicadas.

252 - Perfeccionamientos, segin lo especifica-
do en les reivirndiceciones anteriores, caracterizados por-
que el drensje del sgua en exceso puede iniciarse simulte-
e amente con el hormigonado y la fabricacidén del cuerpo o}
pieza.

26% - Perfeccionamientos, segﬁn lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizasdos porque
los contramoldes estén provistos de guarniciones de reten-
cidn pera la megs o para el alre que el drenaje provoca.

27¢ - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
los molces son de plancha metdlica o de otroc material ¥y
es posible eliminar el agua en exceso y provocar el rapido
endurecimiento ael hormigdn por medio de calor debido a
aire caliente o vapor que circula a traves de las paredes
del molde.

28¢ - Perfeccionamient os, segin 1o especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizadosg porgque
el répido endurecimiento d el hormigdn puede provocarse por
el czldeo obtenicéo por circulacidn de agua caliente o vapor
por el interior del conductos dispuestos adenés en el re-
cinto interior, operacidn que puede ser simulténea con el

homigonado.
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29¢ - Perfeccionamientos, segin lo especificado

en las reivindicaciones anterlorss, caracterizados porque
el caldeo se produce por resistencias eléctricas montadas
en todo el recinto del molde, 0 en parte del mismo.

20¢ - Perfecclonamientos, segun lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizados porgque
el caldeo del hormigén se obtiene por agua caliente o va-
ror que circula por el interior de tubos metdlicos o de
otro materiel plastico o similer adaptado para este objeto,
montados en todo el molde o en parte de 6l.

312 - Perfeccionamientos, segun lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
el caldso se ontiene por tubos de agua caliente o vapor
dispuestos en el interior de paredes d elgadas de hormigén
armado con a rmadura metélica adecuada o forjado en armazo-
nes de hierro perfilado.

32¢ - Perfecciomamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizedos porgque
en previsidn de imegularidades o discontinuidades en la
superficie de los tubos de caldeo, éstos se encspsulan o
aislan de otro modc del hormigdn, para hacer posible su
dilatacidn, sin comprometer la integrided de las paredes,

y sus dilateciones se facilitan recubriendo dichos tubos
con una débil capa de parafina, cera, azufre u otra substan
cia apropieda que con el caldeo se funda y seé absorbida por
81 hormigdn y/o se transforme en plastica y por tanto, en
deformable.

332 . Perfecclonamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriorses, carsascterizados por mon-

tarse tapas 0 cublertas provistas de guarniciones para evi-
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tar le dispersién del vapor y del calor.

34? - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las relvindicaciones anteriores, caracterizados porque
todos 0 parte de los slementos se callentan con vapor o
agua callente y estsn unidos s una caldera transportable
angloga & un calor{fero contin, para constituir una insta-
lacidén o grupo para la fabricacidn en serie, en el punto
de aplicacidn de las piezas de cemento.

258 - Perfeccionamientos, segun lo especificado
en las relvindicaciones anteriores, caracterizados porgue
todos los elementos o parte de ellos se caldean por vapor,
agua 0O energfa eléctrica y permiten iniciar el cgldeo del
hormigdn simultineamente al hormigonado y a la fabricacidn
de la pleza deseada.

362 - Perfeccionsmientos, segin lo especificado
en las relvindicaciones anteriores, caracterizados porque
para provocar el desprendimiento del cuerpo del molde, se
utiliza une emulsidn de almiddn extendida sobre la super-
ficie bafiade de la pieza (harina de trigo, de arroz, etc.,
fécula de patata y similares) que se transforma en cola
gue se adhlere bien al moléde y no se separa de éste durante
la operacidn de hormigonado, y con el calor o la humedad
se derrite, y con le desecscidn se pulveriza.

37¢ - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizados por mol-
des para el forjado de piezas de hormigdn a trater en ca-
liente y en los vue se emplea cola de almiddn o similar
pare provocar el desprendimiento de la pieza rorjada del
molde.

388 - Perfeccionamientos, segin lo especificado
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en las reivindicaciones anteriores, caractsrizados por un
dispositivo de drenaje constitufdo por canales dispuestos

en el molde o en los elementos, cublertos imperfectamente
con una tapa o con redes metslicas u otros medios adecuados
para el fin desessdoc, eventualmente con guarniciones y re-
llenos de fieltro, arena, empleados como meoteriales filtran-
tes para sl agua extrafda.

%392 - Perfecclonamientos, caracterizados por un
dispositivo, segin lo especificado en la reivindicacidn
anterior, con los canales parcilalmente cerrados de tal modo
que hacia la superficie del forjado solo presenten orificios
més O menos numerascs imperfectamente tapados por una cu-
bierta o red, y con guarnicicnes eventuales de tejido,fiel-
tro, etc., para Tiltrar el agua extrafda.

40% - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en lasreivindicaciones anteriores, caracterizados porque
las paredes de los molcdes se celdean con tubos de vapor O
de agua caliente empotrasdos en hormigén de cemento u otro
materisl apropiado.

41% - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, caracterizadog por per-
mitir la obtencidn de sistemas de caldeo de paredes o suelos
con tubos empotrdos en el hormigdn y recorridos por agua
caliente o vapor en los que, como se ha descrito para los
moldes con slementos y paredes caldeados, se permite la
libre dilatacidn de los tubos enterrados en el homigdn y en
las demés estructuras o elementos que forman las paredes o
los suelos a calentar, para noc compromseter ls integridad
de éstos y sin disminuir la trasnsmisidn del calor.

42¢ - Perfeccionamientos, segun lo especificado
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en la reivindicacidn antsrior, caracterizados por la po-
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sibllidad de controler y variar el funcionamiento y even-
tualmente proceder a reparaciones, ¥y porque las dilatacio-
nes se facllitan recubriendo los tubos sn una capa delgada
de parafina, cera, azufre u otra substancia adecuada que

al calentarse funda y sea absorbida por el hormigdn, o bien
se transforme en pldstica ¥y, por tantoc, en deformable.

4%% - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en lag reivindicaciones anteriores, caracterizados por un
digspositivo pars el desmoldso, levantaemiento y tresnsports,
de les piezas gue precisan una ateneidn especisl el mover-
las, 0 bien vlene una resistencis deficients con respecto
& los esfuerzos debidos al peso propio, a la flexidn, al
trangporte, etec.

448 - Perfeccionamientos, carscterizados por
un dispositivo, segin lo especificado en la reivindicacion
anterior, acoplado en varios puntos especiales de una nasa
de hormigdn sencillo o armado de la que podren retirarse
después de las operaciones de desmoldeo y transporte.

452 - Perfeccionamlentcs, caraterizados por dis-
positivos, segﬁn lo especificado en la reivindicacidn ante-
rior, acoplados en improntas especiales del molde para no
dafiar la superficie de las piezas.

462 - Perfeccionamientos, segin lo especificado
en las reivindicaciones anteriores, carscterizsdos por un
dispositivo correspondlente al esquema de la figura 51 parsas
sostener piezas de resistencla deficiente en relacion con
los esfuserzos debidos al propio peso, por flexidn, trans-
porte, etc., qQue se enganchan a dispositivos del tipo antes

mencionado o bien a otros medios adecuados con los cusles
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es posible distribulir el peso de la pieze de modo racional
con respecto a los puntos de levantamiento, y ello indepen-
dientemente de su alineacidn o posicidn relativa.

479 - Perfeccionamientos, seglin reivindicacio-
nes anteriores, caracterizados por un dispositivo correspon-
diente a la figura 52, pars llevar o transportar piezas de
cemento sencillo o urmado en les yue el peso de las mismas
se transmite y reparte uniformemente en numerosos apoyos,
independlentemente de la reguleridad o irregulsridad de la
superficie de apoyo.

48¢ - Perfeccionamientos, segun lo especifica-
do en las reivindiceciones anteriores, carascterizesdos por
pernitir la obtencidén de tableros para casas preconstrui-
das destinadas a techos o paredes y constitufdos por elemen-
tos tubulares unidoes y acoplados en todo su contorno y sven-
tualments incluso en los contornos de las ventanas y de las
Puertas de marcos armados y eventualmente reticulados.

492 - Perfeccionanisentos, caracterizados por
tableros, segin lo especificado en la reivindicacidn ante-
rior, para casas preconstruidas destinados a la pavimenta-
¢idn vy en log que la armadura superior se deja sobrssalir
de los marcos para unirse en la obra con nasa de hormizdn.

502 -~ Perfeccionamientos, caractsrizados por
tableros, segin 1o especificado en las reivindicaciones
anteriores, en los wue las vigas de resistasncia del pavi-
mento, pOr razones de menor peso, se fabrican incomplstas
de hormigdn, que podrs verterse sucesivamente o en ocasidn
del montaje de la casa.

512 - Perfeccionamientos, caracterizados por

tableros, segin lo especificado en las reivindicaciones
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anteriorss, en los gus los marcos yue puedan servir de

elementos para el hormigonado en obra, de platabandas,
vigas y columnas, no estan suficlentemente armados © para
los cualss es indtil el empleo del dispositivo mencionado
para el levantamiento y la colocacidn.

52¢ - Perfecclonamientos, caracterizados por
tableros, seglin 1o especificado en las reivindicaciones
anteriorass, en los cue de los marcos sobresalen hiasrros
o en dichos marcos se dejan asientos oportunos para el
acoplamlento recfproco de los tableros durante el montaje
de la casa, con sencilla trabazdn de la armadurs saliente
o incluso por medio del hiserro unido, para smpotrarse en
el hormigdn, o por medio de palastros, perncs, tornillos,
atc.

53% -~ Perfeccionamientos en moides deformables,
Para fabricar, en serie, piezas ds cemento armado huecas
¥y de paredes delgadas; tal y como queda substanclialmente
descrito en la presente memoria, y representado en los
dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de tweinta y seis hojas
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