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PATENTE DE  INVENCION
por VEINTE afios
a favor de D. Roger HANSEN
de nacionalidad alemana ,
residente en WIESBADEN (Alemania), Adolfsallee, 37
por :™PROCEDIMIENTO CON SUS DISPOSITIVOS CORRESPON=
DIENT‘ES PARA LA FABRICACION DE BLOQUES HUECOS DE HORe

MIGON."

Menroria descriptiva

En los dltimos tiempos se han dado conocer los
bloques de hormigdn huecos, que tienen rebajes y resale

tes corregpondientes para encajgr unos con otros. Se

. trata aqul, de un conjunto de piezas, que debido a su

exactitud de medidas, agudeza de cantos y a su pulida

superficie, presenta perfiles acusados en todas direce-

ciones,
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La fabricacidén de estos bloques huecos se logra
con cemento y a causa de los perfiles de que van dotados
la produccidén de los mismos presentan grandes dificulta-
des y por dificultades pcondmicas no se puede realizar
su fabricacidn por presidn, pues para la densidad nece=
saria de un 25% se necesitaria una prensa de varias to-
neladas y por tanto, un molde resistente a la presidn
¥, al tiempo, una mdquina mezcladora . 8i el proceso de
la densificac}dn de una tal mdquina mezcladora dura so=-
lamente unos 3 segundos, tedricamente podria tal médqmri-
na fabricar unos 1.200 blogues por‘hora y mediante la
aplicacidn de este invento, se acelera de tal forma el
proceso de formacidn que el tiempo de fabricacidn se
acerque lo mds posible al tedrico.

La realizacidn prdctica se logra por el hecho de
que la pieza de densifica en un molde compuesto por tres
partes principales que sons 12 el molde propilamente die
cho, de hierro o aluminio en planchas, el cual solamente
presenta los cantos perpendicularesde los b10ques,mog'
su interiorj 2¢ una plancha de chapa dotada de movimien-
to en la abertura superior del molde que transmite la
frecuencia de la agitacidn a la masa del hormigdn y, al
mismo tiempo, forma el molde superior de la superficie
de la pieza, y 3¢ una plancha-base sobre la cual estd
centrado el molde propiamente dicho, que moldea la super~
ficie inferior de la pileza. Sobre esta plancha=base des-
cansa el molde, colocado hacia arriba y fdcilmente des~
montable, de tal forma que las piezas acabadas puedan co=

locarse sobre ella a secar.
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- Uno de los tipos de plezas nombrados al princ%pio
sirve con [pequefias variaciones, para distintos propdsie-
tos, que son, primero, como pieza de esquina; segundo
como pieza de bifurcacidn para tabiques Y yercero, como
piedra de cruce entre paredes que se cruzan. Estos tres
tipos se distinguen solamente por el nﬁhero‘de 1listones
que presentan en sus superficies exteriores. Por ello
presenta el molde en su interlor solamente la forma de
las superficies exteriores principales de estas tres
pledras, mientras los salientes o las ranuras correspon-
dientes, se producen por los accesorios‘de moldeo
camblables que se colocan en los moldes, De esta forma,
se rebajan considergblemente, no solo el coste del nole
deo de estos tres tipos, sino tambien, el tiempo nece-
sario para el cambio de moldes de la méquing, puesgp
que solo es necesario cambiar estas partesﬂinternas.Uhn
dificultad especial la presenta la modelacidn de la sue
perficie base de las plezasj debido a la fuerte per-
filacidn, algunas partes de la superficieminferioé se
retraen y tienen que ser apoyadas para evitar un des=
pegue total del ceyento y correspondiente hupdimiento
de esta superficie. Por ello, surge la necesidad de de-
jar la pieza recien terminada, dos dfas sobre la piezae
base, antes de que ésta pueda ser usada para otro mol=
de&. Ahora bien, si una méquina puede fabricar al dia,
por ejemplo, 8.000 bloques egto quiere decir que tiene
que haber aproximadamente 16,000 piezas qP bases, pars

poder pasar este tiempo hasta el despegue. Esta desvene
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taja se puede remediar de tres maneras, segun el inven-
to,. Uhg es que la plancha-base pueda ser de una madera
barata. De todas maneras tendria que usarse para esto,
una madera bien curada y libre de asperezas y ademds,
muy impregnada para evitar defectos producidos por la
varigble humedad durante los procesos de moldeo y sée
cado. Puesto que la vida de una madera tal, no es muy
larga, el invento va por otro camino, que es; el colocar
sobre la plancha de madera una intermedia de, por
ejemplo, aluminio o pléstico de inyeccidn, la cual es
retirada con la pieza terminada, al levantar el molde
y es cplocada a secar, separaéa de la plancha=base dg
madera. La base propiamente dicha, puede ser, en este _
caso, de madera de segunda clgse) ya que no es necesaria
gran exactitu8 en su fabricacidén. Tras colocar una nue=-
vﬁ capa igte;med;g se puede usar inmediatamente para el
proceso siguiente. Las capas intermedias pueden fabri=
carse fdcllmente en una prensa o en un inyector en masa,
de forma que sdlo producen gastos muy pequefios. Ademds
el pldstico escogido no sufre casi desgaste y posee la
ventaja considerable de gque solomse necesgta una clasg
de Planchas-base para los tres tipos de piezas a fabrie
car. La tercera posibilidad de moldear la superficie
inferior es la mds sencilla y no exige gastos para las
planchas-base mismas, ni para las capas intermedias due
emplea como plancha-base, segin el invento, una de bas

plezas ya terminadas y de la misma forma o tipo que la
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que hay que moldear, y que encaja por debajo en el mole
de. Para evitar que la masa de pormigén nueva, se pegue
a la superficie frontal de la pieza perginada que sirve
de base, se cubre la fltima con un 1fquido que se solie-
dif4ica gn breve tiempo, dando una especle de pie} ges-
pegable, Tales productes se conocen en el comercio. El
secado de los blogques se hace ahora igual que en los
deméds procesos, colocéndosg el blogque nuevo encima del
terminado y puesto a secar. Motivado por la capa des-
pegablquuemhay entre las piezas se pueden separar
ambas sin dificultad tras haber despegado la superiore.
En el polde se desliza ahora por debajo otro bloque dese
pegado, .

En la fabricacidn de las losas planas se pre=
senta otra dificultad que resulta de estar la sppegti-
cie intericor del bloque ondulado debido al peso. Si se
rellenase el molde de la masa con las géqu;nas corriene
tes de rellenar automfticas, se densificaria demasiado
en su parte media, respecto a los bordes, al entrar en
juego la agitadora-mezcladoraj o bien, si estuviese_
bien densificado en el centro el agitador mno entqgrfl
casl en contacto con la parte exterior de la masa, Para
evitar esta desventaja la rellenadora toltamente autow
mdtica, segun este invento, posee un tabique de separa=-
cidn corredizo, graduable en altura, que es dirigido
por un patrdn de curvas colocado en el molde de tal fore

manera que su superficie corresponda a la distribucidn
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material de las piezas a formar, consiguiendo con ello
que la plancha del molde que”transmite }a frecuencia de
la agitadora se ajuste aproximadamente igual por toda
la superficie de la masa y, tanto en los bordes, como
en la parte ondulada de 1a;pieza se logra una demsifie
cacidén igual completamente.

_ ?ara la mejor comprension de la presente memoria
descriptiva semacompaﬁan unas hojas de planos, las cua=
lgsmdebgn gonsiderarse como ejemplo ilustrativo y nunca
limitativo.

‘ En e{ dibjo se muestra un ejemplo de este in-
vento. La Fig. 1 muestra una losa de unidn, en la cual
2 los dos lados encajan losas como las de las Fig. 5 é
6. La Fig. 2 muestra una media pileza de igual tipo en
seccidn horizontal ¥y girada en noventa grados. Las
piedras segin la Fige 3 y A permiten la fqrmacidn de
esquinas de pared, ramificaciones y cruces. En la Fig.
7 se ve e;aramente como se colocan las plezas para la
construccidn de un muro. _

Los blogues p;egra? han de ser producidos con
una tolerancia pequefilsima.los resaltes de cada lado
de las piezas poseen una pequefia conocidad, para que al
colocarlas, y debido al roce queden unidas entre si,
siendo indispensable para ello, laﬂfayricacién de las
plezas, libre de tolerangias, consiguiendose esto segun
el invento, con una mdquina conocida en el comercio como

agitadora, y precisamente una agitadora-mezcladora de

agitacidn suave. Sobre la mesa de esta mdquina se coloca
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un molde de chapa =le, segin la Fige. 13, que solamente
posee la forma de las sugerricies principales exteriores
de la pieza a moldear, mientras sus resaltes o rebajes
se consiguen con las partes de molde 1ntercamb1ables‘
colocados en el molde, que sonwlos nﬂmegos 2w Y wlge,
Debido a que estas piezas son intercambiables, resulta
que se puede usar el mismo molde para varios tipos de
plezas, por ejemplo, esquinas, piezas de bifurcacidn y
cruces. La transmisidn de la frecuencia de agitacidn se
hace de forma conocida, por medio de la chapa del mol=-
de 93-, que en su parte inferior muestra los cantos sue
periores de la pileza a fabricar y que eggaja con un juego
pequefifsimo en la abertura del molde =le,El molde pere
pendicular -l=- se apoya, segdn el modelo de la figura
13, sobre un mérco sencillo que solgmente debe mantener
el molde -1« a la altura corresgondiento, pues como base
para la pleza a formar, hay aqui ya una de }as plezas
ya lista =4~ de la misma clase. La superficie de esta
pleza terminada, estd cublerta con la capa de plédstico
despegable., Esta superficie superior -5= de la pleza_
terminada encsaja exgptamente por debajo en la parte ine
terior del molde =l=, La masa que entra por la aberturs
del molde =l= se densifica por la agitacidn por medio
de la plancha =3%=, Tras la dgsinficac}én se levanta el
molde perPendicularmente hacia arriba. Puesto“que la
plancha =3« queda sobre la superficie de la pieza, se
mantiene unida la piezg nueva a su plancha-base que es

la pieza ya acabada =4=~. Una vez retirado el molde ~le
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se retira tamblen la placa -3-, asi como el marcc hacla
arribg Y la pieza nueva se colcca sobre la vieja ~4=- a
secar. En este modglo‘no hace falta por ello ninguna
plancha=base especial.,

En vez del bloque acabadoc se puede usar como )
base una plancha de madera bien seca y bien 1ypregnada.
Teles planchas-base se ven en las Fig. 8 a 10, E1 modelo
Qe la Fig., 8 sirve como bagse para una losa segin la Fig.
5, la base 9 para bloques segin la Fig. 3 6 4, mientras
la base segin la Fig. 10 sirve para la fabrigacidn de
dos blogues segin la Fige 1, al mismo tiempo. Sobre es=-
tas planchas se colocan los listones 7=y =Tb=, =Ta=,
que'cor?esponden a los bordes inferiores de la pieza a
moldear. El levantado del molde -l= se logra en el caso
de usar estas bases dq madera, exactamente igual que
en la forma yadescrita. Puesto que las planchas de ma~
dera, debido 2l trabajado de la madera y por la humedad
irremediable, tras una corta duracién de tiempo no
poseen la tolerancia deseada y ademas por ser necesario
para una misme mdquina varios miles de planchas-base,
es conveniente, segun la Fig. 11 y 12 colocar una capa
intermedia =8« ¢ =9« sobre la plancha propiamente dicha.
Estas capas intermedias envuelven, esenclalmente, solap
mente los 1listones de moldeo «7=, =Ta= y «Tbe que pro-
ducen los perfiles hundidos de la parte inferior de la
piez;. Tras el acabado del bloque por medio de un asa, se
retiran lateralmente estas planchas intermedias 8« y

«9« de la plancha-base. Por este motivo todas las partes
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> salientes que hay en la direccidn de estiramiento de esta
capas gnterpedias, son formadas por estgs‘capas intermee
dias mismas. Las puntas -1l- segin la fig, 11 se forman,
seguin esto por medio de la plancha -8=, de forma que es=
Sew ta, comc se puede ver de la Fig. lla, se pupde retirar
con las puntas en la direccidn de la flecha. Sobre esta
capa intermedia de chapa o mejor aluminio, o de un
plés;ico de inyeccidn se coloca el bloggg a secar. De
la misma forma estdn colocadas en la Fig. 12 sobre las
10e~ planchas de madera solamgnte las piezas rectangulares
-Gc-, mientras que las piezas colocadas en el otro lado,
tambien rectangulares -6&- estdn formadas a su vez por
la intermedia =Q=. Tambidn esta se deja retirar en la
direccidn de la flecha de la capa-base de madera -éb-'y 8t
15.- puede colocar a secar con 15 pieza que hay sobre ella.
La losa segun la Fig. 5 y 6 necesita adeyés
un digpositivo y tal como se puede ver en la Figf 14,
esta losa -l2« posee en su reverso un hendido -13=,que
sirve para el ahorro de material y de peso. Para cone
20,= seguir durante la fabricacién de esta losa una densifi-
cacidn regular de la base de este hendido «13= y de
los bordes -1l4=, tal como se ven en la figura esquemd-
tica 35, se llema primeramente, en la forma ya conocids
con la masa de cemento, el molde por medio de la re-
25, 1lenadpra-16-, que realiza el rellenado totalmente auto-
mético. En el molde =15« hay un patrdén de curvas «17=-,
el tabique -18- de la rellenadora 415- es corredizo en

la direccidn vertical y por medio de un rodillo «19- es
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rasado en la curva =17=., La curva «17- tiene la forma
de la seccidn de la hondonada a fabricar. Los rodillos
de direccidn entran en la curva =17- al retroceder ls
caja de 1la rellenadora, de tal forma que en este re-
troceso el tabique -18a baja correspondientemente a la
curva =17« y de la caja =15« sale tanta masa como hace
falta para que tanto en los bordes como en el_fondo dg
la hondongda, haya la misma cantidad de material y ag}
se densifiguen todas las partes de la pieza por igual.
Por el procedimiento descrito se acelera de tal
manera el separado de las piezas de los moldes y la
preparacidn del molde para un nuevo proceso, que para

una agitadora dura todo el proceso de preparacidén de

. una pileza, aproximadamente 15 segundos, en comparacidén _

con los mencionados tres segundos necesarios para la agi
tacidn y mezcla, que una mdquina trabajando a dos turnos
obtiene 3,850 piezas, lo cual supone un 200% mds de lo

que produce una prensa.

N O T K

Se declaran de novedad y propiedag para todo el
territorio nacional, sus colonias y dominios, las si-
guientes:

REIVINDICACIONES

<

1l.- Procedimiento con sus dispositivos correspon-
dientes para la fabricacidn de bloques huecos de hormi-
gén, caracterizado por el hecho de que la densificacidn

de la masa se logra en una mdquina, en si conocida, agi-
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tadora, especialmente de agitacién suave, por lo cual

la transmisidn de la frecuencia de agitacidn se logra

a traves de chapa apropiada, dispuegta en la“abertura
superior de un polde dotado de un ligero movimiento, el
cual forma al mismo tigmpo el molde-madre para la‘super-
ficie superior de la pieza y porque el molde propiamente
d;cho, posee exclusivamente los cantos gerticales de la
pieza, mientras que el de la parte inferior se logra por
medio de una plancha=base suelta y colocada bajo el mole
de, sobre el cual se coloca a secar la piezs una vez

levantado éste.

2,~ Procedimiento con sud dispositivos correspon~
dientes para la fabricacidn de bloques huecos de hormi-
gén, caracterizado segdn la reivindicacidn anterior,
porque los moldes de chapa poseen solamente la forma de
las superficies exteriores principales de la pileza, gien-
tras gque los resaltes y rebdbajes correspondientes y lise

tones o ranuras, se producen_pgr medgo'de piezas de mole

deo intercambiables, como asimismo piezas de igual su-

perfigie o base, pero que se diferengian unas de otras
por distintas ranuras y listones sglieptes, como por
ejemplo, esquinas, pilezas de ramificacidn ¥y cruces, pu=
diéndose fabricar en el mismo molde, o

3+~ Procedimiento con sus dispositivos corres-
pondientes para la fabbicacidn de blogues huecos de hor=
migdn, caracterizado segun las reivindicaciones anterio-
res, porque las planchas base son formadas por plezas ya
terminadas del mismo tipo, sob;e cuya superficie“que sire-

ve para dar forma a la nueva pieza, se ha extendido una
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capa de pldstico despegable. o

Qo= Procedimienfo con sus dispositivos corres=
pondientes para la fabricacidn de bloques huecos de
hormigén, caraterizado, segdn las reivindicaciones ante
riores, porque la p}anchg base con las piezas para mole
dear lawsuperficie inferior de la pieza a formar, es de
madera impregnada, sobre la cual en algunos casos es ¢O
locada una capaminterpedia por ejemplo de aluminio o de
un pldstico de inyeccidn, con lo cual la pieza acabada,
tras levantamiento del molde de la base de madera, es
colocada a secar, mientras que la plancha=basge propia=
mente dicha sirve para un nuevo proceso por colocacidn
de una nueva capa intermedia. _

5e= Procedimiento con sus dispositivos corres-
pondientes para la fabricacidn de bloques huecos de hore
migdn, caracterizado segiUn las reivindicaciones ante=-
riores, porque los resaltes en la d;reccidnﬁ@g retirada
son formapos solamente por la capa 1nter§edia.

6.= Procedimiento con sus dispositivos corres=-

pondientes para la fabricacidn de bloques huecos de hor=-

‘migdn, caracterizado segun las reivindicaciones anterioe

res porque da rellenadora automdtica posee un tabigue
corredizo en altura que es dirigido por un patrdn de cure-
vas colocado en el molde, de forma que barre en su retro=
ceso la masa para que el mategial se repgrtg'uniformemen-
te ¥y ado?te la forma de la pleza a fabricar,

7o~ * PROCEDIMIENTO CON SUS DISPOSITIVOS CORRES=-
PONDIENT®S PARA LA FABRICACION DE BLOQUES HUECOS DE HORe-
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Todo conforme ge describe y reivindica en la

presente memoria descriptiva que consta de trece hojas

escritas por una sola d? susccaras y cinco horag de

dibujos que la ilustran.
3re

Madrid,



Regw HANSEN
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