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Case 2.

"Perfeccionamientos en la fabricacion de bloques

para la edificacion'.

ttlUOUGI1al ARTHUR dMITh, de nacionalidad inglesa, resi-
dente en ""The Thrift", Axbridge Road, jVinscombe,

Condado de Somerset, Inglaterra.

Este invento se refiere a la fabricacion
de bloques para la edificacidon, adecuados para construir
paredes y otras estructuras y cada uno de los cuales tie-
ne uno o mas elementos metalicos de fijacion sujetos como

parte o partes nel cloque, para sobresalir mas alla de

*



une cars posterior de éste, ¥y due se fabrican por un mé-
todo en el gue el materiasl de moldeo se coloce en un mol=-
de Junto con uno © més elementos metdlicos de fijacién;
¥y el material de moldeo se somete a presién para su come
S prensidn y para sujetar los elementos metdlicos de fije-
cidn en su interior, pero de tal modo gque sobresalgan de
una cara posterior de dicho borde.
Estos blogues pars le edificacidn se dés~
criben en la solititud de la patente britdnics ne 27.816/61 -
0. ¥ 8u endloge 46.577/61. |
Congtltuye un objeto de este invento, el
proporcionsr un método perfeccionaio de fabricacidu de
blogues para la edificacidn en el jue en los blognes ci-
tados, se¢ sitdan en posiciones exactas, elementos metdli-
15, cog de fijacidn.
| | Ve acuerdo con este iavento, un método
de fmoricacién de blogues para 1o edificacidn en el gue
el material de moldeo-se:someté a presidn- én un molde
para comprimir los materiales de moldeo y para fijar uno
20. o mds elementos de sujecidn en el wigro de tal modo que
sobresalgan de una cars posterior del blogue, se caracte=-
riza porque simultdneamente con el material de moldeo gue
se somete a presidn, el elemento o los elementos metdlicos
se comprimen en el interior del material de moldeo en una
25. posicidn tal que una cara de apoyo dirigida hacia delante,
de 1la parte del elemento metdlico de {ijacidn que sobre-
sale de una cura poslerior del vlojue, 9o dispone se-
parads exsetamente desde una cara lrontal o de referen-
cla del blogue.

3C. ¢on preferencia, el wmateriel de 0ldeo
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pe somete a presidn por medio de un modelo preparado con
una 0 varias aberturas de situacidn que se prolonzan &
través del mismo y dicha aberinra o aberturas, sirven pa=-
ra situar un elemento metdlico de fijacidn, una parte pos-
terior del cuul acoplada en la abertura, se sujete pare
recioir la presidn de un elemento pars este objeto que
iunciona tembién sovre una cara posterior del modelo, se-
parado del material de moldeo, de tal modo yue el borde
posterior citado del elemento de fijacidn vermanece gl
ras de la mencionada cura posterior del modielo, y el 1mo=-
viniento del elemento de presién y por tanto del modelo

J de cudu uno de- los elementos de fijacidn se termina cuan-
do el materiel de moldeo sc ha comprimicdo sufi'cientemente,
y la parte postierior de cadw uno de los elementos de fija-
cibn y por tento de la cara de tope dirisida hecia delan-
te del mismo, se halla ekactamen*be sitvada con resipecto a
la care frontal o de referencie del blome para la edifi-
cacidn,

Fara evitor el derrumbuamiento del elemento
metélico de fijacidn en la abertura de sitnacidn, mieatras
se comyrire en el interior del material de moldeo, puede
embutirse vn materisl no fraruable en una aberturs en el
elemento de fijacidn, que sirve pars definir su cara de
tope dirigida hacia delante de +4ul modo :me dicho mate—~
rial no fraguable, resista la deforracidn del elemento de
fijacibn durante la sujecidn del material de moldeo, y el
elemento metdlico de fijaueidn, a la compresidn, y dicho
materiel #io frasuable se retira cuando se dimima la presidn
gobre el material de moldeo y el elemento metdlico de fi-

jacién, para exponer la sbertura interior y, por taato,
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la cara de tope dirigida hacia delante del elemento me-
talico de fijacion.

Convenientemente, mientras so somete el
material de moldeo a presién, la caia posterior del blo-
que para la edificacién, se prepara con una o varias rate-
ras en ella que se abren por lo menos en sus extremos, en
las caras de borde del bloque para la edificacién, y la
ranura o cada una de ellas, puede obtenerse por una o mas
nervaduras preparadas en la cara anterior del modelo.

aste Invento va a describirse a continuacion
detalladamente haciendo referida a los dibujos adjuntos,
en los que

la fig. 1 es una vista en perspectiva de
la parte posterior de un bloque para la edificacion.

la fog. 2 es una perspectiva despiezada
del molde y de otros elementos con ayuda de los cuales
se construye dicho bloque.

la fig. 3 es un corte vertical fragmenta-
rlo, a escala aumentada, a través del molde durante la
fabricacion de la forma de bloque para la edificacion
representado en la figura 1.

la fig. 4 es una vista en perspectiva de
una forma modificada de elemento de fijacion.

la fig. 5 es una vista analoga a la fig.
3, pero representa una forma distinta de bloque para la
edificacion, y

la fig. 6 es una vista analoga a las figs.
3y 5 pero representa una parte distinta del bloque pa-
ra la edificacion.

Con referencia a la fig. 1, el bloque
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10 paraba edificacién, como se describe y reivindica en
las solicitudes anteriormente citadas del mismo solici-
tante, comprende un cuerpo 11 constituido por una mezcla
cte cemento y materiales agregados como es bien conocido,
y la cara anterior 12, ver figs. 3, 5y 6 es convenien-
temente plana.

ge comprendera sin embargo, que el cuer-
po 11 del cloque puede ser de cualquiera materiales ade-
cuados tales como cemento, caseo, piedra reconstruida,
fibras comprimidas y arcilla, y, si se desea, las caras
anteriores de los cloques pueden tener cualesquiera su-
perficies o paramentos adecuados, tales como imitacio-
nes a rtiannol, mosaico veneciano, piedra de Barcelona o
un mosaico o, como variante, la oara anterior del blo-
que puede tener cualquier otro terminado deseado por la
aplicacion de un material de gran fino, y la parte poste-
rior del Cloque puede ser de un material de grano mas
Casto o0 mas econodmico.

El bloque 10 para edificacion, tiene forma
alargada rectangular, y un tamafio conveniente es el de
80 x 40 cm con un espesor de 5,7 cm, para presentar ca-
ras paralelas de bordes mayores 13 y dos caras paralelas
de bordes mas cortos 14, dispuestas formando angulo rec-
to con la cara anterior 12 del cuerpo, cuyas caras anterior
y posterior 12 y 15 respectivamente, son paralelas.

En la cara posterior 15 del bloque se dis-
ponen una serie de ranuras que comprenden una ranura 16
que se prolonga continuamente alrededor de los cuatro bor-
des deilblogque, y una ranura horizontal Gnica 17 que se pro-

longa para,lelamente y en el centro, entre las dos ranuras
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de bordes de mayor lonzitud 13, del blogue, y ocho ranu- 371
rag verticules 18 que se prolongan parslelamente a las dos :
romras 14 de bordes mds cortos del blowe, y entre ellaa, }if
de %2l modo que las mencionadas rumras 17 y 18 se hallan .
diapuestas formando dnsulcs rectos entre sf y se cortan
en sue extremos abiertos en o Junto a la ranura 16 conti- -
memente prolongeda que se Halle dispuesta glrededor de los
cuatroe vordes del blogue.

Las profundidades de todsas las ramras
son izuales y, aproximedeneute & le mitad de la anchura
de las ramuras 17 y 18, y la anclura de le ramrs 16 pro-
longada contimemente, es aproximadamente 1é mitad de la
anclurs de cuslquiera de las ranuras 17 y 18, y todas las
renures cliodes tienen une seccidén transversal aproxing-
damente rectangular, o gque puede ser liseremente conver-
sente hacia sus extremos cerrados.

dujetos como partes permanentes del blo-

que se dispone une serie de elemenlos metdlicos de fijacidn
19 gue se empotran en el cuerpo del vlogue durante la fa-
bricacidn del mismo, como a continuecidn se describe, y

gobresule de la cara posterior 15 del blogue.

Se montan ocho elementos de fijacidn 19
en €l bloyue, dispuestos en posiciones aproximadamente
centrales enire runuras parzlelas 16, 17 y 18 adyacentes
¥, convenientemente, los elementos de fijacidn se sitdan
entre pares alternados de remuras verticales 17, como se

indica en lg fige. 1.

vambidn formando parte permanente del blo-
que 10 par: edificacién, se disponen elementos de ligae i ;

zén o atirantadio 20, situados entrs ramras verticales
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17, en posiciones no ocupades por 1os elementos de fija-
cidn 19, y dichos elementos de atiruntado, se colfican
convenientemente en posicidn central entre las rumiras
18 adyacentes, y también entre las ranuras 16 y 17,

Los elementos de atirsntado 20, son de fore-
ma conocida y, convenientemente, s¢ construyea de alambre
netélico gue se trata de oualjuler modo conocido pers re-
sistir e la corrosidn, y son de forme triangular doble,
con los vértices de los dos tridnsulos dispuestos uno
Junto a otro e¢n la parte media de la lonsitud del elemen-
to de atirantado y, durante la fabricacidn del blojue co-
mo luszo se describe, uno de los tridn-ulos de cada ele~
mento de atirantado se empotra en el blogue como se indi-
ca en lineas de trezos en la fig. 1, y en lineas conti-
tuas en la fig. 5, mientras juc el otro tridnmulo, permae
nece al exterior de la cara posticricr 15 del blogue, y
puede curvarse en cualyuier posicidn conveniente., Como
variante, pueden emplearse elemcntos de atirantado de
aralquier otrza forma adecuada,

A contimiacibn vi w describvivese la fabri-
cacién de los blogues para edificacidng el molde contiene
un bastidor rectansmler 21 gue proporcions curas vertice-~
les internae 22 gue forman una cevidad de moldeo 23 de
tipo rectangular, cuyes longitud y anchura son isuales
a le longitud y a la snchura del bloyue para edificacidn,
terminado. Las proiundidades o aliurus de las caras ver—
ticales internas 22 y, por taento, de la cavidad 23 del
molde, exceden del espesor del bloyue para edificacién
terminsdo, en una proporcidn dependieate del ~rado de

.l.'

compresidn a e el material de woldso introducido en Ja
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cavidad, s¢ somete a su debldo Yiempo.

La base 24 de la cavidad 23 del molde eatd
proporcionadsa por una tabla horizonital plana, y los bor-
Ges inferiores de lay caras verticules internas, se spo=
yan sobre la base 24 para formar una junta cerrada con
ella, ¥y la tabla estd dotada de pigtas o vias laterales
25 en las yue se ajustun rodillos 26 sostenidos en upéne
dices 27 sujetos a y colgantes del bastidor 21, por cuyo
medio, dste puede desplazarse desde una posicidn de 1le-
nado, 8 una esfacidn de trabajo en una prensa mecdnica
de cualguier tipo conocido.

fientras el bastidor 21 se dispone en la
estacién de llenado, el material de moldeo en forma pul-
varizada y seml-secs 8¢ cO0loce en la czvidad de moldeo
23, se disponen ua exceso de este material, y Juego la
superficie superior del materiul de moldeo, se alisa y el
maxerialen excego 8¢ retira colocundo en la cavided de
moldeo una barre niveladors 28 proviste de rebajos 29 que
pueden apoyarse sobre las caras superiores del bastidor,
yum parte centrslmente prolongada 30, de lonsitud apro-
ximeda & la anclurs de la cuvidad del molde, y las pro-
longuciones mds alld de los rebajos 29, se aproximen al
espesor de ung plantilla 31 a continuacidn mas detalla-
demente descrita. 4si, colocando la barra de nivelacidn
en posicién en un extremo del bastidor, con la prolonga~
cibn 3V dispueste en el interior de la cavidad de moldeo
23, y desplezando la burra niveladory desde un extremo
del vastidor al otro, la superficie superior del mate-
riel de moldeo contenido en la cavidad del molde, queda-

ra lisa, y el exceso soprante puede retirarse por el ex-
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tremo del bastidor, dejando en la cavidad del molde la

-0

cantidad adecuada de material de moldeo.

Con objeto de situar adecuadamente los ele-
mentos de atirantado 20, se emplea un bastidor 32 de mer-
cado, provisto de una barra 33 en un extremo, de longitud
igual a la de la cavidad del molde, y el mencionado bas-
tidor de marcado esta provisto de seis salientes 34 que,
en posicioén, corresponde a las posiciones de los elemen-
tos de atirantado 20, de tal modo que cuando el bastidor
de marcado se coloca dentro de la cavidad de moldeo 23,
con la barra 33 formando contacto con una de las caras
verticales internas 22 de la cavidad de moldeo, las pro-
longaciones de marcado penetran en el material de moldeo
y despuas de retirar el bastidor de marcado de la cavi-
dad de moldeo, las posiciones quedan exactamente indica-
das en el material de moldeo, parala colocacién de los
elementos de atirantado 20.

Los elementos de atirantado 20, en estas
condiciones, se curvan convenientemente en forma de U* co-
mo so indica en la Tig. 6 y se aprietan manualmente hacia
abajo el interior del material de moldeo para que uno de
los triangulos se empotre en el interior del material de
moldeo, y el otro triangulo permanezca en la superficie
superior del material de moldeo, y ambos triangulos se
dispongan practicamente paralelos, con la superficie su-
perior el material de moldeo.

di modelo o galido 31 comprende una plan-
cha plana de cualquier material apropiado que, por ejem-
plo, puede ser perspex y este modelo es de forma rectan-

gular y sus dimensiones longitudinal y transversal son
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tales que permitan obtener un buen ajuste de resbalamien-
to con las caras verticales internas de la cavidad de oy
moldeo 23.
En la cara inferior 35 se disponen una se-
rie de nervaduras constituidas por un saliente continua-

mente prolongada 36 situado alrededor de los cuatro bor-

des del modelo, y una vervadum Unica horizontal 37, pro

longada paralelamente a los dos bordes mayores del mode-
lo, y centralmente entre ellos, y ademas ocho nervaduras
verticales 38 prolongadas paralelamente a los bordes méas
cortes del modelo y entre ellos, de tal modo que dichas
nervaduras 37 y 38 se disponen perpendicularmente en-
tre si, y se cortan, y en sus extremos se unen a la ner-
vadura continuamente prolongada 36.

Las profundidades de cada una de las ner-
vaduras 36 a 38, son iguales y aproximadamente la mitad
de la anchura de las nervaduras 37 y 38, y la anchura de
la nervadura 36 continuamente prolongada, es aproximada-
mente la mitad de la anchura de las nervaduras 37 y 38,
y todas estas nervaduras tienen una seccién transversal
de forna aproximadamente rectangular, aunque ligeramente
convergente hacia sus extremos exteriores, para propor-
cionar un angulo conveniente de retirada, corrientemente
utilisado para los fines de moldeo.

Las nervaduras 38 estan separadas por dis-
tancias iguales, y laa dos nervaduras 38 adyacentes a los
dos bordes mas cortos Ael modelo, se hallan separados de
la nervadura continua 36 en el borde mas corto apropiado
del modelo, una distancia aproximadamente igual a laiai-

tad de la distancia que separa dos nervaduras 38 adya-

ar ..
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EG la plancha plana del modelo, se dispo-
nen ocho acertaras 39 de forma rectiuigLi.lar alargada que
se prolongan a travos de todo el espesor de dicha plancha
y se sitian en posiciones aproximadamente centrales en-
tre nervaduras paralelas adyacentes 36 y 37 y 38, y las
posiciones de las aberturas se hallan entre pares altér-
nanos de nervaduras 38.

El modelo 31* se hace descender manualmente
en la cavidad de moldeo, de tal modo que los bordes del
mismo formen un buen ajuste de deslizamiento con las pa-
redes verticales laterales de la cavidad de moldeo, y los
cordes inferiores de las nervaduras se apoyan sobre la
superficie superior lisa del material de moldeo, y en es-
ta posicion, los elementos de atirantado 20 so disponen
en posiciones entre las nervaduras, y tales que no coin-
cidan con las aberturas de situacion 19.

Los elementos de fijaciéon 19 son de forma
rectangular y de plancha rigida, y se hallan dotados de
una abertura 40 prolongada, con extremos redondeados 41
y 42; este liitimo constituye una c,.,;a de tope dirigida ha-
cia celante.

be disponen manualmente ocho elementos 19
insertandolos en la., aberturas de colocacidon 39 del mode-
lo y comprimiéndolos a mano hacia abajo al interior del
material de moldeo tan profundamente como sea posible, y
luego el bastidor 21 que contiene el material de moldeo
y el modelo 31 junto con los elementos de atirantado 20
y los elementos de fijacion 19 se desplanan a lo largo

de las pistas laterales 25 desde la posicién de carga al
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punto de truavajo em la prense mecdnica, y durante este
moviniento los vordes inferiores del bastidor 21 permane~
cen en estrecho contacto con la tabla 24 de tal modo que
no escapa material de moldeo al-runo, d¢ Ja cavidad del
nolde. v

cuando el bastidor 21 y el conteaido del
mismo 1legan al sitio de trubajo en la prenss mecanioce,
el vastidor 21 ge dispone sobre la placa de base 43 de la
prensa, de forme rectanmular, y de un tumefio tal que se
ajusty perfectanente a deslizamiento con las caras verti-
cales later=ales iateraas del vastidor 21,

A continuacidn, la prensé se hace fun-

cionar de izl modo que un pisdn o slemento de presidn 44
de la prensa desciende ocupando wna extensidn i-wal a la
del modelo, y iunciona contra los .ordes exteriores de
los elementos de tijacidn 19 y la cerw superior del mo-
delb 31 y se aplica presidn pars desplazar éste y los ele~
mentos -de fijacidn 19 hacia ebdjo, para dar Iuger a la
cqmpresidn del material de moldeo en el orado preciso,
después de lo cusl se suelta de presidn, y el pisdn 44
asciende nuevemente.

Durante el movimi=nto hacla abajo del pi-
sén 44 y la compresidn del material de nmoldeo 11, lag
nerveduras 36 a 38 formen las runuras 16 a 18, respecti-
vanente, en la cara posterior 15 del blone de edifice-
¢idn 1, y los elementos de fijacidn 19 sc empotrun en
el mismo una aistancie tal .ue la parte posterior de cada
uno de €1los so.resale mas alld de la cur.. pesterior 15
uel blogue pare ediricucidn 11, y el berde vosterior de

cavce elemento de Tijacidn se coloce al ras Ge lu cara

b
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posterior o superior del modelo y de tal modo que la ca-
ra de tope 42 dirigida hacia delante, de cada elemento
ceiijacion, se situé exactamente con respecto a la cara
anterior 12 de dicho bloque, separada una distancia desde
la cara posterior 15 del mencionado bloque.

Durante la compresién del material de mol-
deo, parte de este, indicada en 45, pasa a través de las
aberturas de situacion 40, en cada elemenio de fijacion
19 con lo cual estos se enclavijan enér-icamente en el
blogue 11 para formar una parte permanente del mismo.

Durante la compresion del material de mol-
deo, la formacion triangular de cada elemento de atiran-
tado, no dispuesta en el interior o empotrada en el mate-
rial, se comprime hacia abajo para empotrarse en la cera
posterior 15 del Cloque, pero no del todo rodeada por ma-
terial ae moldeo, de tal modo que puede curvarse facilmen-
te hacia el exterior desde la cara posterior del bloque,
cuando se precise, mientras que, desde luego, la otra for-
macion triangular se empotra enérgicamente en el interior
del bloque de edificacion. Asi, durante la compresioéon del
material de moldeo en la cavidad 23 del molde para formar
el cloque para la edificacion, los elementos de fijacion
19 se sujetan enérgicamente en el bloque para prolongarse
mas alla del mismo en su cara posterior y de tal modo que
la caira de tope 42 dirigida hacia delante, de cada elemen-
to de fijacion, estd exactamente separada desde una cara
anterior o de referencia 12 del bloque. Simultaneamente,
los elementos de atirantado 20 se sujetan al bloque, y se
forman las ranuras 16 a 18 en la cara del bloque, y los

elemetalicos de fijacion 19, los elementos 20 de atiran-
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tado, y las ranuras 16 a 18, quedan situadas relativa y
exactamente.

Al terminar la operacién de compresion,
el pison 44 se eleva y, después, la placa de base 43 se -r
levanta para expulsar el bloque para edificacién 11 y el
modelo 31 junto con los elementos de Ffijacién 19 y los
de atirantado 20 de la cavidad de moldeo 23. y el modelo
31 se levanta a mano separandose de la cara posterior del
bloque para edificacidon, dejando los elementos de fija-
cion 19 y los de atirantado 20 expuestos, y el bloque se
retira a continuacion de la placa de base y se coloca ft
en una posicion vertical apoyado en un borde posterior
con objeto de terminar el fraguado, y de endurecerse.

Pueden emplearse otras formas de elemen-
10S de fijacion, una de las cuales se representa en 2
en la flg. 4; en ella, el elemento de fijacion es de forma
angular y tiene dos ramas 53 perpendiculares entre si y
cada una de ellas esta preparada analogamente a los ele-
mentos de fijacidén 19 en forma de planchas, para conte-
ner una abertura alargada 54 provista de extremos redon-
deados 55 y 56; estos altimos, finalmente, constituyen
oaras de tope o apoyo dirigidas hacia delante.

ge comprenderd que una abertura de situa-
cién del modelo 31. para cada elemento de fijacidon 52
del tipo angular, sera también de forma angular suscepti-
ble de recibir y situar el elemento de fijacion contra
el movimiento transversal.

Otra forma de elementos de fijacion es la
indicada en 46 en lakig. 5y esta constituida por una

tira metalica de seccién transversal de forma rectangu-
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lar, curvaeda en forma de U invertida pers proporcionar une

parte tranversal 47 que constituye, en su caera interns,

una cara de tope 48 dirigida hacia delante, y dos ramas

49 con pertes %0 dirigidas hacia el exterlor en sus extre- ;
mos opuestos a le parte transversal 47.

Durante la fabricecidn de un Lloque pera
edificacidn gue contenga los elementos de fijacidn 47, des~
puds de colocarse el modelo 31 en la parte superior del
neterial de moldeo 11, cada gbertura de colocacidn 39 del
modelo; se llena otra vez con un material 51 no-fragua-
bleg, tal como arens, y a contliuacidn un elementos de
fijacidn 47 se empuje &l interior de la ebertura pars que
sus ramas penetren en la arena y entren en el material de
moldeo, y luego el bastidor 21 se desplaze & una prensa
mecdnica, y el pisén 44 se hace desprender centra. el mo-
delo 31, para comprimir el material de moldeo 11, mientras

que la parte transversal 47 de cada uno de los elementos

de fijacién permenece al ras de la cera postericr o su-

perior del modelo. Durante la compresién 3el material

de moldeo, el material no-fraguable, sostiene la defor-
macidén del elemento de fijacién, de tal modo que la par-
te transversal 47 a lo largo de toda su longitud, perma-
nece en contacto con el pisdén 44 de la prensa. Después

de formar el blogue para edificacibn y de levantor la
placa de base 43 parwu expulsar e) bloque citado, y el mo-
delo 31 de la cavidad de moldeo 23, se levanta el modelo
n sepaféx;dose de la carp posterior del blogue y dejando
las pexrtes superiores o posteriores de los elementos de
{ijacidn expuestas y prolonsadas desde la cera posterior

15 cel vlogue, y el material no-fraquable 51 puede reti-
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rorse a contimacidn de entre el elemento de fijacidn y
la cars posterior 15 del bloque, para dejer que la cara
de tope dirigida hacie adelante 46 de cade elemento de
fijacidn queda expuesta.

Despuds de la expulsidn hecim arriba del
blogue para edificacidn, desde la cevided de moldeo, y
de le separacibn de diocho blogue, 1a place de base 43 se
hace descender y el bastidor 21 se desplaza mievamente
al punto de llenado para poder empezar de maevo el ciclo
de operaciones.

En Iugar de disponerse un modelo formado
con una apertura de situacién en el mismo para el aldja-
miento de los elementos de fijacidn y dotsdo de ﬁervadu-
ras pars obtener las rsauras en la cerus posterior del blo-
que pers edificeciln, pueden repararse sberturas de colo-
cécidn v nervaduras en ls cere inferior del pisdn de una
prense 0 sujeterse un elemento de presidn al pisdn cite-
do, y en el gue los elementos de Fijacidn se disponen en
las aberturas de colocacidn insertdndose antes del des-
censo del pisdn, y los mencionsdos elementos de fijacién,
cuando se consiguen de un material ferro-uwagnético tal
cano el acero dulce, pueden sostenerse convenientemente
en las sberturus de sitwacidn, por medios electromaoné-
ticos susceptibles de inactivarse despgés de la operacién
de prenszdo, para dejar 1los elementos de fijacién en el
blogue comprimido cusndo el pisdn asclende, y las partes
de los elementos de fijecidn previamente dispuestas en
las aberturss de situacidn en el elemento de presidn o
pisdén, permanecen prolongaias mds alld ‘de la cara poste-

rior del bloque, de tel modo que las coras de tope diril-




gidas hacia adelante, de los elementos de fijacidén, se
hallan exactamente separados desde una cara frontal o de
referencia del bloque.

Re comprendera que este Invento permite la
construccién de bloques dotados de uno o varios elemen-
tos metalicos de fijacion, a ellos sujetos, y prolongados
mas alla de una cara posterior del bloque, moldeando aque-
lIlos sometiendo un material de moldeo a presién mientras
se permite que una cara de tope, dirigida hacia adelante,
de una parte del elemento metéli;o de fijacion, sobresal-
ga mas alla de la cara posterior zel bloque, para separar-
se de modo exacto de una cara frontal o de referencia del
bloque citado y, ademas, dado que los elementos de fija-
cion y, en algunos casos, los de atirantado, se sujetan
en el oloque durante la compresion del material de moldeo,
estos elementos se sujetan enérgicamente como partes per-
Daanentes del bloque para edificacion.

N OTA

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la naturaleza del realizarlo en la
practica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modificacio-
nes de detalle en cuanto no alteren su principio funda-
mental. También se hace constar que el invento se refie-
re a unas Solicitudes de Patentes presentadas en Ingla-
terra con fechas, 1 de agosto de 1.961, nn 27.816/61,
29 de diciembre de 1.961, ny 46.577/61, 7 de junio de
1.962 n, 22.066/62, 7 de junio de 1.962 m 22.06*"62, aco-
giéndose, por lo tanto, a los beneficios que conceden

los Convenios Internacionales en vigor, y siendo lo que



15.

20.

25.

constituye la esencia ¢el referido invento y por lo que
se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en EBpaSa:
"PAFLOCIFNAM&TUIOB 1IN LA FAhRICAOIOW PE BLOQUES PAPA
LA AuniOACION**; cai”aeterizandose por lo siguiente:

1 - Perfeccionamientos en la fabricaciodn
de bloques para la edificacidén, caracterizados porque
el material de moldeo se somete a presién en un molde, pa
ra comprimir los materiales que lo constituyen y para
sujetar en ellos uno o varios elementos metalicos de
fijacién, de tal modo que sobresalgan de una cara pos-
terior del bloque y, ademads, porque simultaneamente con
la colocaciodn del material de moldeo sometido a presion,
el elemento de fijacion, o cada mio de ellos, se compri-
me al interior del ateria! de moldeo, en una posicién
tal que una cara de tope, meramente dirigida hacia ade-
lante, del elemento metalico de fijacion prolongada mas
alld de la cara posterior del bloque, se separa adecua-
damente de una cara anterior o de referencia del bloque.

2 - Perfeccionamientos, segun reivindica-
cion 1, caracterizados porque el material de moldeo se
somete a presion por un modelo formado con una o varias
aberturas de situacion prolongadas a través del mismo,
y la apertura o aberturas sirven para situar un elemen-
to de fijacidén metalico, una parte posterior del cual,
en la aoertura, se somete a presion por un elemento de
presion que actua también sobre una cara posterior del
modelo opuesta al material de moldeo, de tal modo que
dicho borde posterior del elemento de Ffijaciéon, queda
al ras de la mencionada cara posterior del modelo, y el

movimiento del elemento de presidon y por tanto del mode-



—1o"
lo y del elemento o elementos de fijacion, se termina
cuando el material de moldeo se ha comprimido suficiente
mente, y la parte posterior del elemento de fijacién o
de cada uno de ellos, y por tanto la cara de tope dirigi
5. da hacia adelante, de los mismos, so halla exactamente
situaba con respecto a la cara anterior o de referencia
del cloque para la edificacion.
3 - Perfaccionamientos, serrin reivindica-
cion 2, caracterizados porque con objeto de evitar el
K). aplastamiento de un elemento metalico de fijacién en la
acertara de situaciéon, mientras se comprime al interior
del material de moldeo, se comprime un material no-fra-
guable en una abertura del elemento de Ffijacion, que
sirve para definir la cara de tope del mismo prolongada
15. hacia adelante, de tal modo que el material no-fragua-
ble sostiene la deformacidn del elemento de fijacion
mientras se someten a presioén el material de moldeo y
el elemento metalico de fijacion, y dicho material no-
fraguaole, se retira al eliminar la presiéon sobre el ma-
2cu terial de moldeo y el elemento metalico de fijacioén, pa-
ra exponer la abertura y, de este modo, la cara de to-
pe dirigida hacia delante, del elemento de fijacién me-
talico.
4 - Perfeccionamientos, segdn cualquiera
25. de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
que mientras se somete a presion el material de moldeo,
en la cara posterior ¢el oloque par-, edificacién se for-
man una o varias ranuras que se abren por lo menos en
sus extremos, en las caras de corda del bloque para edi-

30. Ficacion.
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a 219733

5 -Perfeccionamientos, se™fn reivindica-
ciones 2 y 4, caracterizados porgue la ranura o ranu-
ras se forman por una o mads nervaduras dispuestas en la
cara anterior del molde.

6 - Perfeccionamientos en la fabricacioén
de bloques para la edificacién, tal y como queda aubs-

tancialmente descrito en la presente Memoria e ilustra-
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