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Memoria descriptiva

para solicitar  PATGvrs vy INVENCIOW por oo afios

a nombre de VTONG INTERNATIONAL AKTIEBOLAG

entidad / de:nacionalidad.  suiza

con domicilio en H¥llsbrottet, Suecia

por: "PLOCsDIMIuiTO PAHA 1OLDuakt PRODUCTOS DE HORMIGON ATRSA
DO, REFORZADO" (Clssc Internacional B 28 b)
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Hl, hormisdn alrsado gue es hecho NOroso HOr My—-
dio de materiales sue desarrollan gre, es producideo usual-
mente moldeando una masa en un molde, dejédndola expandirse,
y despues de esto, dejédndole assntarse hasta la consisten-
cia adecuada para dividirla. Ilecho esto, es dividida en nro
ductos de construccidn de las dimensiones deseadas, ¥y fi--
nalmente es endurccida.

La forma normel de reforzar tcles pnroductos de -
hormizdn aireado es soldar entre =i verillas de acero en -

unidedes de refucrzo en forms de esteras o Jjaulas, que nor

‘@ispositivos elevadores esneciales, son fijadas en posiclo
‘nes nredeterminadas en el interior del molde de colade, =-

;Después de esto, la masa que debe formar el hormigdn airea

do, es vertida en el moldse, y finalmente es dividide y en-

durecida,

A1 moldear &l hormizdn airecado que es reforzado

‘de ests maners, se producs un fendmeno, que es llamado por

los exvertos "formacidn de sombra®. sste fendmeno =e pone

de manifiesto por zonas de una vorosiasd reducida alrcde--~

dor de lac varilles de refuerzo., gsto es ¢ebldo parcialmen

te al desplazamisnto de la masa relativemente a las vari--
11l=s de refuerzo fijas, pero tambien rarcianluente sl hecho
de oue le mase durante las fase finul de expansidn es tan -
viscosa ous no nuede rodenr lss varillas., Como coneecuen-
cia, entre otras, la adhecidn entre el hormiuzdn aire=do y
las varillas de refuerzo e¢s ¢onciderablemente reducide, =~
adends, s menudo surgszn inGicaciones de grietuas en ¢l hor-
mizdn aireado hecho.

Con objeto de evitar lo més nosible los efectos

del fendmeno de formseidn de sombra, =e¢ ha prowuesto anbu-
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riormente llever a cebo el moléeado de la masa de hormizdn

sireado en dos o mis fases. De csbe modo se consisue que -
1a masg, durente cada fzse de excansidn, mantenga una con-
sistencia tal, cue nuede rodear las varillas, ya que la al
tura de exnansidn de coda fase aisluda es entonces 1o Su--
Ticientemente nequeila para inpedir un espessmiento de la -
mara, 4l método de miltinles fases ha probado que dé pro--
ducbos sin formaciones de sombra alrededor de’ las verillas
de refuerzo, sicempre que hays habido un ndmero suficiente-
mente grande de fases. Sin embargo, con demasisdas fases,
=1 método es tan lento, que précticamente no es utilizable.

0tro método de resolver el problema de la forma--
cidén de sombra es dar al refuerzo su nosicidn definitiva -
dursnte la fase final del proceso de expansidén o incluso -
desnués, Con esto se elimina una razén del fendmeno de for
macién de combra, a saber, el {esplazaniento entre la masa
y las varillas de refuecrzo cue es debido a la exnansidn de
la mesa. Pero vare este método existe la desventaje de te-
ner (ue observar el momento exacto psra insertar el refuer
z0, con cl mayor cuidsdo, porque si esto se hace npoco des-
~ués de oue ls wasa se ha exvanaido ¥y ha empezado a asen--
tarse, se vroduciré un efecto de daiio mecdnico de las vari
llas sobre la mass.

asi, niuguno de los métodos de refuerzo menciona-
dos anteriormente nermite una solucidn satisfactoria del -
oroblema de formacidn de sombra,

La vresente invencidn estéd dirieida a un procedi-
misnto dursnte el molueado de los productos de hormigdn ai
reado aue resuelve totaluente ecte problema. Kstd basado -

en el nétodo ya conocivo de llevar a cabo el moldeado en -
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dos o mss fases.

duevo y ¢ue caracteriza esta iavencidn es insertar
el refuerzo en el molde durante el intervalo entre dos mol
desdos,.

Por la invencifn se hsce asi vosible incertar el
refuerzo en lg mase sin dar orizen a ege desnlezamiento -
entre la masa ¥ las varillas de refue rzo que es perjudi--
cisl a la estructura celular. Al mismo tiemno se suprime
lz necesidad de que los refuerzos tengan que ser inserta-

dos en un momento exscto, a menudo dificil de determinar.

 Pambien es nosible reducir esencislmente el ndmero de ta-

ses de moldeo.

#n la prdctics, la invencidn pucde ser realizeda
de muchas formas diferentes. De acuerdo con una forma, gue
ectd dedicada varticularmente a la nroduceidn de los deno-
minados erandes vaneles, se adopta el sigulente procedi--
miento: &n un molde de colaca Ge dimensiones %0 X 180 x
600 cms., se vierten 0,7 m5 de uns masa de hormiudn airea
do tal oue alcanza el doble de su volumen orizinal al ha-
cerse moroso, Se deja cuc esta mosa se exnanda ¥ se asien-
te hasta una firmezas adecuads vara ser trabajada. Yermina
do el asentamiento, se avlsna la sunerficie sunsrior de -
le masa con alguna herramienta adecuada, nor ejemnlo, una
fresadora girstoria, Sobre la sunerficie suverior de la ma
sa se eolocs horizontalwenwe una estera de refuerza aue he
gico prefavricada, y que consigte en un cierto ndnmero de
varillss de acero tendidas en la direceidn lon-itudinal -
del molde v soldauss entre si nor verillas transversales
nerpendiculares. Uesnues ue esto, otros 0,7 m3 de musa son

vertidos encima de la auterior, y se¢ deja que se exnandan
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y se asienten de la forma normal. Una vez dadas las dimen
siones deseadas ¥ endurscido, el elemento de construccidn
osi producido estd listo nara el uso.

#n algunos casos, puede ser adscuado dotar a los
refuerzos con dispositivos de fijacidn, por ejemplo, en -
forma de cortas verillas de acero soldadas a una estera de
refuerzo, siendo la direccidn longitudinal de estas vari-
llas vernendicular al plano de la estera. Colocados asi es
tos disvositivos, nenetrardn en la masa alrededor del re-
fuerzo, y fijarén asi la posicidn de éste en el interbr -
de la masa.

La invencidn no sstard Gesde luego limitada al
ejemnlo citado anteriormente, en el que el refuerzo era -
central, Los nroductos nueden ser reforzados vor tantas -
unidades de refuerzo como se deseen, seglin su necesidad -

de resitencia.

Ista solicitud ue corresvonde a la presentada
en Suecia el 8 de rarzo de 1968, con el nimero 3062/68, -
se acome a los beneficios del erticulo 51 de€l vigente Hs-

teouto sobre Proniedad Industrial.

RuIVINDICACIONSS

Los nuntos de invencidn nropia y nueve que se -
presentan en mspata para que sean objeto de esba ratente
de Invencidn por Viliik afios, son los siguientes:

1.~ Procedimiento para moldear productos de hor
migdn aireado reforzado, siendo moldeada la masa que debe
formar el hormigdn aireado en un molde en dos o mas fases,

en la primera de las cuales fases es moldeada una cilerta
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cantidad vy se nermite aue sz asiente hasta una cousisten-

cia de sovorte de carga, mientras que en la segunda fase,
sobre ls mass moldcade, se moldea una nusva cantidad y se
deja que alcance una consistencis de sonorte de¢ cerza, ¥
3]l procedimiento se renite hasta que se alcanza la alturs
deseada del hormigdén aireado moldeado, slendo el rasgo ca
racteristico de la invencidn gue el refucrzo es insertado
en el molde durante el intsrvalo entre dos moldeados,

2.= Procedimiento para moldear nroductos de Lor-

‘migdn airesdo, reforzado.

Tal y cono se ha descrito en la i.emoris que ante

- cede, y con los Tines aue se han esnecificado,

ista liemoria consta de seis hojJas esceritas g ma-

nuina nor une sola cara. -z ann
TRk fe !
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