
11 2 385 574

OFICINA ESPAÑOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPAÑA

19

Número de publicación:

 Título:

Fecha de publicación de la mención BOPI:

Prioridad:

Fecha de la publicación del folleto de la patente:

Titular/es:

 Inventor/es:

 Agente/Representante:

T3

26.07.2012

24.12.2004 EP 04062656

26.07.2012

METTEN, Hans-Josef

de Elzaburu Márquez, Alberto

METTEN, STEIN+DESIGN GMBH & CO. KG
HAMMERMÜHLE 24
51491 OVERATH, DE

Procedimiento para la fabricación de bloques de hormigón o losas de hormigón

45

TRADUCCIÓN DE PATENTE EUROPEA12

30

45

73

72

74

54

Número de solicitud europea:96 05822332 .2

Fecha de publicación de la solicitud:97 05.09.2007

Fecha de presentación: 15.12.200596

97 Número de publicación de la solicitud: 1827784

51 Int. CI.:

E
S

 2
 3

85
 5

74
 T

3

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicación en el Boletín europeo de patentes, de
la mención de concesión de la patente europea, cualquier persona podrá oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposición deberá formularse por escrito y estar motivada; sólo se
considerará como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposición (art. 99.1 del
Convenio sobre concesión de Patentes Europeas).

B28B 13/02 (2006.01)

_



2 

 

DESCRIPCIÓN 

Procedimiento para la fabricación de bloques de hormigón o losas de hormigón 

La invención se refiere a un procedimiento para fabricar bloques de hormigón o losas de hormigón de diferentes 
formatos y dimensiones, en el cual se rellenan con hormigón moldes para múltiples bloques o losas, según el 
preámbulo de las reivindicaciones 1 a 3. 5 

Resulta habitual incorporar el hormigón de base usado para los bloques de hormigón y losas de hormigón en moldes, 
agregar a continuación el hormigón de paramento y, entonces, compactar los bloques de hormigón o las losas de 
hormigón. 

Sin embargo, también es posible fabricar los bloques de hormigón o las losas de hormigón en un procedimiento de 
una sola etapa, sin utilizar hormigón de paramento. 10 

En este caso, es conocida la técnica de proporcionar a la capa superficial en el procedimiento de una etapa, o a la 
capa de hormigón de paramento, según se desee, un color de base que, sin coloración, puede corresponder al color 
del hormigón, o que está pigmentado con diferentes colores, para fabricar bloques de hormigón o losas de hormigón 
de diversos colores. 

Adicionalmente, según el documento EP-1.017.554 B1, es conocida la técnica de fabricar la argamasa de hormigón 15 
que forma la capa de paramento por medio de diversas capas pigmentadas que se acumulan una encima de otra en 
el depósito y que se mueven libremente hacia abajo en el depósito, se mezclan y que, dirigidos por medio de bolar-
dos, acceden al fondo para formar una capa protectora veteada que, a continuación, se compacta. En este caso, se 
trata de un procedimiento funcional, con el cual, sin embargo, se generan partes veteadas de diferentes colores que 
satisfacen sólo de manera limitada los requisitos ópticos de los bloques de hormigón o las losas de hormigón, que 20 
deben presentar un aspecto similar al de la piedra natural, ya que se obtienen estructuras coloreadas en forma de 
manchas. 

El documento definidor de categoría EP-A-1.431.014, conocido adicionalmente, describe un procedimiento para 
fabricar elementos modulares según los preámbulos de las reivindicaciones 1 a 3, en el cual sobre la capa superfi-
cial de hormigón o sobre la capa de hormigón de paramento se incorporan por dispersión o deposición esférulas, 25 
compuestas de vidrio puro, vidrio semi-puro o cerámica revenida. Las esférulas se incorporan en la capa superficial 
de hormigón o en la capa de hormigón de paramento a través de un procedimiento de compactación. Los elementos 
están diseñados para ser usados en el tráfico rodado, en donde las esférulas deben reflejar la luz de los vehículos 
con el fin de aumentar la seguridad del tráfico. Por el contrario, no se reivindica una forma de realización en la cual 
las superficies de los bloques de hormigón o las losas de hormigón se asemejen a piedras naturales veteadas o 30 
moteadas. El documento no da a conocer la forma en que las esférulas deben ser aplicadas. Por último, tampoco se 
ofrecen datos sobre el tamaño del grano de las esférulas. 

En el documento FR-A-2.239.853 se da a conocer un procedimiento para fabricar placas de hormigón decoradas. De 
acuerdo con el procedimiento, se introduce en un molde una mezcla que, tras el desmoldeo, forma la superficie de la 
placa. Esta mezcla puede contener diversas pigmentaciones y aditivos en forma de polvo tales como sílice, mármol 35 
y otros materiales, estando previsto un grosor de 3 hasta 5 mm. Esta capa de hormigón puede contener también 
otras sustancias añadidas, por ejemplo de carácter químico. A continuación, el molde se rellena con una mezcla 
adicional, tras lo cual se procede a la compactación y secado. No se prevé la adición de otro material de perfeccio-
namiento sobre la capa de hormigón de paramento, ni su inclusión en el molde antes de incorporar la mezcla. 

El documento EP-A-0.813.942 describe un procedimiento para fabricar piezas moldeadas y una prensa para llevar a 40 
cabo este procedimiento. En este caso, se deben poner a disposición un procedimiento y una prensa que generen 
presiones considerablemente más altas que las producidas por la compactación por vibración o el prensado por 
compresión. Con esta presión elevada se deben producir entonces diseños de superficie especiales o composicio-
nes pigmentadas sobre la capa exterior, siendo posible también incorporar a presión sobre la pieza moldeada una 
capa sin agregar aglutinantes. Tal como se describe para la prensa, este proceso se lleva a cabo mediante carros de 45 
llenado adicionales. 

No se reivindica la fabricación de superficies que se asemejen a piedras naturales veteadas o moteadas. No se 
proporcionan datos acerca de los tamaños del grano del material en la capa libre de aglutinantes. 

Por lo tanto, la invención tiene la misión de poner a disposición un procedimiento mediante el que las superficies de 
bloques de hormigón o losas de hormigón muestran un aspecto muy similar al de las piedras naturales veteadas y/o 50 
moteadas. En este caso, se debe formar una superficie estructurada en la que dominen filones y/o vetas y/o motas 
dirigidas.  

La tarea de la invención se resuelve introduciendo por medio de un dispositivo de aplicación, sobre la capa superfi-
cial o la capa de hormigón de paramento, antes de la compactación, al menos una porción de un material de perfec-
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cionamiento pigmentado y/o con una pigmentación diferente o coloreado y/o de un color diferente. De esta forma, se  
genera la posibilidad de obtener superficies dotadas de líneas, vetas o motas que muestran un aspecto similar a la 
estructura natural de la piedra natural. Por medio de variaciones del dispositivo de aplicación, la porción o porciones 
y el material de perfeccionamiento se pueden obtener o variar estas superficies. En estas circunstancias, el color de 
base de la capa superficial o de la capa de hormigón de paramento también desempeña una función, que abarca 5 
desde hormigón no coloreado hasta hormigón de diferentes colores. 

En el sentido de la técnica procedimental, por el término “introducir” se entiende también “proyectar”, “lanzar” o “so-
plar” el material de perfeccionamiento sobre la capa superficial o la capa de hormigón de paramento. 

De manera ventajosa, el material de perfeccionamiento es una mezcla de hormigón pigmentada y/o pigmentada de 
forma diferente que, gracias a su aplicación en la superficie, proporciona el aspecto óptico especial. En función de 10 
que la mezcla de hormigón se deposite inicialmente en la superficie o de que su compactación se lleve a cabo sobre 
la misma, se logra una buena unión con la capa superficial o la capa de hormigón de paramento. 

El material de perfeccionamiento puede mostrar o contener también pequeños gránulos de mineral, de manera que 
en la capa superficial o en la capa de hormigón de paramento se pueden incluir distintos materiales de diferentes 
colores, también granulaciones de piedras semipreciosas o piedras preciosas, o mica o virutas metálicas o partículas 15 
de plástico o de vidrio. El material de perfeccionamiento puede ser también cualquier mezcla de minerales. El mate-
rial de perfeccionamiento tiene una granulometría graduada con un diámetro de grano de 2 mm como máximo. 

La capa de hormigón de paramento o la capa superficial de hormigón tienen una estructura granulométrica de grano 
fino, menor o igual a la línea límite de tamizado C4. C4 designa una estructura granulométrica de grano fino, conoci-
da por el experto en la técnica, de granos con un diámetro entre 0 y 4,0 mm. Para la evaluación se llevan a cabo 20 
ensayos de tamizado estandarizados con mallas de criba establecidas. 

Una porción incorporada puede contener diferentes materiales de perfeccionamiento, diferentes mezclas de hor-
migón pigmentadas, incluidos granos minerales o mezclas de granos minerales, o granulados, o virutas o partículas 
de minerales. 

En el molde se pueden incluir también múltiples porciones del mismo o de diferentes materiales de perfeccionamien-25 
to por porción, así como múltiples porciones del material de perfeccionamiento dispuestas secuencialmente en la 
superficie de un molde. 

Según la invención, se propone que el dispositivo de aplicación tenga al menos un disco de centrifugación o una 
rueda de cangilones, un brazo proyector o una catapulta a los que se alimentan la o las porciones del material de 
perfeccionamiento. Estos y otros dispositivos de aplicación, que se describen seguidamente, se pueden desplazar 30 
sobre el molde o a su lado, y se les pueden alimentar también diferentes porciones en intervalos de tiempo diferen-
tes. 

En una configuración adicional, se propone que el dispositivo de aplicación tenga al menos un depósito dosificador 
que contenga material de perfeccionamiento, dotado de un elemento de dosificación, en donde el depósito dosifica-
dor se desplace con velocidad regular o irregular sobre el molde. 35 

En este caso, sobre el elemento de dosificación se aplican preferentemente vibraciones o impactos de sacudida, 
generados de manera regular y/o irregular y/o intermitente. 

Al elemento de dosificación se pueden alimentar, a lo largo de su extensión, diferentes materiales de perfecciona-
miento y/o diferentes porciones de materiales de perfeccionamiento. 

El depósito dosificador puede estar dispuesto también en el borde anterior del carro dosificador para el hormigón de 40 
paramento. 

Adicionalmente, se propone construir el dispositivo de aplicación en forma de tubuladoras, a través de las cuales se 
proyecten la o las porciones de material de perfeccionamiento sobre la capa superficial o la capa de hormigón de 
paramento. Se logra una distribución especialmente apropiada sobre el molde cuando el extremo de la tubuladora 
está  conformado como una boquilla. 45 

También contribuye a una buena distribución el hecho de que la proyección se lleve a cabo por medio de aire com-
primido. La proyección del material de perfeccionamiento puede tener lugar también por medio de un pistón preten-
sado y accionado por muelles, cuyo dispositivo de bloqueo pueda abrirse súbitamente para la proyección. 

Preferentemente, el dispositivo de aplicación puede desplazarse sobre el molde o a su lado. En este sentido, puede 
mostrar o alcanzar diferentes velocidades de desplazamiento, en donde el desplazamiento inverso también puede 50 
ser ventajoso. Dependiendo de las dimensiones del molde y del abastecimiento de colores del dispositivo de aplica-
ción con el material de perfeccionamiento, se pueden utilizar también múltiples y, también, diferentes dispositivos 
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para un único molde, con el fin de obtener una distribución uniforme de la proyección, o un patrón de proyección de 
características especiales del material de perfeccionamiento sobre las capas. 

Preferentemente, se utilizan en el dispositivo de aplicación chapas deflectoras, puesto que este tipo de ruedas de 
cangilones o brazos de proyección, así como las tubuladoras, pueden tener una dispersión mayor. 

A través de los dispositivos de aplicación se pueden proyectar secuencialmente múltiples porciones del material de 5 
perfeccionamiento, en cuyo caso, tal como se ha descrito anteriormente, puede tratarse de materiales de perfeccio-
namiento diferentes. 

Adicionalmente, se propone que la mezcla de hormigón pigmentada o coloreada de forma diferente, o también el 
hormigón de paramento o la capa superficial de hormigón, estén modificados con material sintético y/o con una 
mezcla de silicato y hormigón. 10 

Los gránulos minerales o la mezcla de gránulos minerales o gránulos pueden estar mezclados con un aglutinante 
orgánico o inorgánico. Preferentemente, el aglutinante es incoloro y se mezcla antes de su aplicación con los gránu-
los minerales o sus mezclas, o gránulos, o virutas, o partículas, en donde se utiliza como aglutinante orgánico, por 
ejemplo, una dispersión de acrilato y, como aglutinante inorgánico, por ejemplo, un silicato. 

Antes, pero preferentemente después de la compactación se puede aplicar sobre las superficies de los bloques de 15 
hormigón o de las losas de hormigón, antes o también después del endurecimiento, un producto orgánico o inorgá-
nico que, preferentemente, sea incoloro. En este caso, se trata de un proceso de impregnación, sellado o recubri-
miento de los bloques de hormigón o las losas de hormigón, a través del cual se logra una duración mayor y una 
protección contra manchas, reduciendo o impidiendo al mismo tiempo las eflorescencias calcáreas.  

Las superficies y/o los bordes de las superficies de los bloques de hormigón o losas de hormigón se pueden tratar 20 
con cepillos, después de la compactación final y antes del sellado, produciendo de este modo bordes estructurados 
y/o granulados y/o alisados y/o sin resaltes. 

Para explicar la invención de forma más detallada, se hace referencia al dibujo, en el que se representa de manera 
simplificada un ejemplo de realización de la invención. 

Éste muestra: 25 

Figura única: vista en perspectiva de un tablero de molde con bloques de hormigón y un dispositivo de aplicación. 

En la figura única se designa con el número 1 un tablero de molde, sobre el cual se dispone un molde designado con 
el número 2. El molde 2 muestra un número elevado de aperturas continuas (35 piezas en la figura), en las que se 
introduce hormigón, sobre las cuales se aplica una capa de hormigón de paramento designada con el número 3, y 
que es visible. Aunque no se aprecia en la figura, la capa de hormigón de paramento está pigmentada. Adicional-30 
mente, se designa en general con el número 4 un dispositivo de aplicación, que contiene un disco de centrifugación, 
designado con el número 5. El plano del disco de centrifugación es aproximadamente paralelo a la superficie del 
molde 2, y está orientado hacia él con una distancia determinada. El dispositivo de aplicación 4 se puede desplazar 
a lo largo de la cara dispuesta en la figura, pero también puede hacerlo a lo largo de las restantes caras del molde, 
de manera que es posible alcanzar cualquiera de las capas de hormigón de paramento 3. Por encima del disco de 35 
centrifugación 5 se dispone un embudo, designado con el número 6, que contiene, aunque no se ve, material de 
perfeccionamiento. El embudo 6 tiene en su extremo orientado hacia el disco de centrifugación 5 (no se muestra) un 
dispositivo para abrir y cerrar la salida del embudo, de manera que se pueden dirigir diferentes porciones del mate-
rial de perfeccionamiento hacia el disco de centrifugación. Por encima del disco de centrifugación puede haber dis-
puestos múltiples embudos que contienen diferentes materiales de perfeccionamiento, con el fin de poder proyectar 40 
en las superficies de las capas de hormigón de paramento 3 diferentes materiales de perfeccionamiento en diferen-
tes dosificaciones. También la frecuencia de giro del disco de centrifugación 5 y su altura con respecto al molde 2 se 
pueden seleccionar y ajustar en función de las necesidades, incluso durante el desplazamiento de centrifugación, al 
igual que la velocidad de desplazamiento a lo largo del molde. 

Adicionalmente, con el número 7 se designa un dispositivo de guía que impide la proyección accidental de material 45 
de perfeccionamiento a través del disco de centrifugación, en particular fuera del molde 2, y que orienta la dirección 
de proyección hacia el molde 2. 

Lista de números de referencia 

1 Tablero de molde 

2 Molde 50 

3 Capas de hormigón de paramento 
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4 Dispositivo de aplicación 

5 Disco de centrifugación 

6 Embudo 

7 Dispositivo de guía 

5 
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REIVINDICACIONES 

1. Procedimiento para fabricar bloques de hormigón o losas de hormigón de diferentes formatos y dimensiones, en el 
cual se vierte hormigón en moldes (2) para múltiples bloques o losas, cuya capa de hormigón de paramento (3) 
muestra un color de base, el hormigón se compacta por vibración y/o por compresión y, subsiguientemente, se en-
durece, 5 
en donde se aplica sobre la capa de hormigón de paramento (3) al menos una porción de un material antes de la 
compactación, 
caracterizado por que el material es un material de perfeccionamiento pigmentado y/o pigmentado de forma diferen-
te y/o que exhibe un color y/o diferentes colores, que se proyecta por medio de al menos un dispositivo de aplicación 
(4), 10 
por que el material de perfeccionamiento presenta una granulometría controlada, con un diámetro de grano de al 
menos  2 mm, 
por que el dispositivo de aplicación (4) tiene al menos un disco de centrifugación (5), una rueda de cangilones, un 
brazo de proyección, o una catapulta, a los que se alimenta el material de perfeccionamiento, y 
por que el hormigón de paramento presenta una estructura granulada de grano fino, más fino o similar a la línea 15 
límite de cribado C4, y por que las superficies de la capa (3) de hormigón de paramento contienen puntos que ex-
hiben colores diferentes. 

2. Procedimiento para fabricar bloques de hormigón o losas de hormigón de diferentes formatos y dimensiones, en el 
cual se vierte hormigón en moldes (2) para múltiples bloques o losas, cuya capa de hormigón de paramento (3) 
muestra un color de base, el hormigón se compacta por vibración y/o por compresión y, subsiguientemente, se en-20 
durece, 
en donde, antes de la compactación, se proyecta al menos una porción de un material sobre la capa de hormigón de 
paramento (3), 
caracterizado por que el material es un material de perfeccionamiento pigmentado y/o pigmentado de forma diferen-
te y/o que exhibe un color y/o diferentes colores, que se proyecta por medio de al menos un dispositivo de aplicación 25 
(4), 
por que el material de perfeccionamiento presenta una granulometría controlada, con un diámetro de grano de al 
menos  2 mm, 
por que el dispositivo de aplicación (4) tiene al menos un depósito dosificador que contiene un material de perfeccio-
namiento, equipado con un listón de dosificación, en donde el dispositivo de aplicación se desplaza con velocidad 30 
regular o irregular sobre el molde, y 
por que el hormigón de paramento presenta una estructura granulada de grano fino, más fino o similar a la línea 
límite de cribado C4, y por que las superficies de la capa (3) de hormigón de paramento contienen puntos que ex-
hiben colores diferentes. 

3. Procedimiento para fabricar bloques de hormigón o losas de hormigón de diferentes formatos y dimensiones, en el 35 
cual se vierte hormigón en moldes (2) para múltiples bloques o losas, cuya capa de hormigón de paramento (3) 
muestra un color de base, el hormigón se compacta por vibración y/o por compresión y, subsiguientemente, se en-
durece, 
en donde, antes de la compactación, se proyecta al menos una porción de un material sobre la capa de hormigón de 
paramento (3), 40 
caracterizado por que el material es un material de perfeccionamiento pigmentado y/o pigmentado de forma diferen-
te y/o que exhibe un color y/o diferentes colores, que se proyecta por medio de al menos un dispositivo de aplicación 
(4), 
por que el material de perfeccionamiento presenta una granulometría controlada, con un diámetro de grano de al 
menos  2 mm, 45 
por que el dispositivo de aplicación (4) presenta al menos una tubuladora a la que se alimentan uno o múltiples ma-
teriales de perfeccionamiento diferentes, que son expulsados o proyectados sobre la capa de hormigón de paramen-
to (3) por parte de dicha tubuladora, y 
por que el hormigón de paramento presenta una estructura granulada de grano fino, más fino o similar a la línea 
límite de cribado C4, y por que las superficies de la capa (3) de hormigón de paramento contienen puntos que ex-50 
hiben colores diferentes. 
 
4. Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que el material de perfeccionamiento es 
una mezcla de hormigón pigmentado y/o que presenta diferentes coloraciones. 

5. Procedimiento según la reivindicación 4, caracterizado por que el hormigón de paramento está modificado por un 55 
material sintético y/o tiene una mezcla de silicato y hormigón. 

6. Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el material de perfeccionamiento 
está compuesto por, o contiene gránulos minerales. 
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7. Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que el material de perfeccionamiento 
está compuesto por, o contiene una mezcla de minerales. 

8. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado, por que los gránulos minerales o 
mezclas de gránulos minerales o granulaciones están mezclados con un aglutinante orgánico o inorgánico. 

9. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el material de perfecciona-5 
miento está compuesto por, o contiene granulaciones de piedras semipreciosas, piedras preciosas, mica, o virutas 
metálicas o partículas de material sintético.  

10. Procedimiento según la reivindicación 2, caracterizado por que sobre el listón de dosificación se ejercen vibra-
ciones o impactos de sacudida, que se llevan a cabo de manera regular y/o irregular y/o intermitente. 

11. Procedimiento según una de las reivindicaciones 2 o 10, caracterizado por que se alimentan diferentes materia-10 
les de perfeccionamiento y/o diferentes porciones de material de perfeccionamiento al listón de dosificación. 

12. Procedimiento según una de las reivindicaciones 2, 10 u 11, caracterizado por que el depósito dosificador está 
montado en la parte anterior del carro de dosificación para el hormigón de paramento. 

13. Procedimiento según la reivindicación 3, caracterizado por que la tubuladora está equipada con un pistón accio-
nado por muelles para formar un tipo de aparato de proyección. 15 

14. Procedimiento según la reivindicación 3, caracterizado por que la proyección se lleva a cabo por medio de aire 
comprimido. 

15. Procedimiento según una de las reivindicaciones 3, 13 o 14, caracterizado por que el extremo de expulsión de la 
tubuladora está configurado en forma de boquilla. 

16. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que una porción contiene dife-20 
rentes materiales de perfeccionamiento. 

17. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que sobre la superficie de un 
molde (2) se proyectan múltiples porciones. 

18. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que sobre la superficie de un 
molde (2) se proyectan secuencialmente múltiples porciones de material de perfeccionamiento. 25 

19. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el dispositivo de aplicación 
(4) se desplaza sobre o al lado del molde (2) durante la aplicación del material de perfeccionamiento. 

20. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el dispositivo de aplicación 
(4) se desplaza por encima o al lado del molde (2) con velocidad de desplazamiento y/o dirección de desplazamiento 
diferentes. 30 

21. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que se utilizan múltiples dispo-
sitivos de aplicación (4) para un molde (2). 

22. Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 21, caracterizado por que se utilizan múltiples dispositivos 
de aplicación diferentes (4) para un molde (2). 

23. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los dispositivos de aplica-35 
ción (4) presentan placas de guía o chapas deflectoras (7). 

24. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el hormigón de paramento 
está modificado por un material sintético y/o tiene una mezcla de silicato y hormigón. 

25. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que antes o después de la 
compactación y antes o después del endurecimiento, se aplica sobre las superficies de los bloques de hormigón o 40 
losas de hormigón un agente orgánico o inorgánico. 

26. Procedimiento según una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que después de la compacta-
ción final y antes del endurecimiento o sellado, las superficies y/o los bordes de las superficies de los bloques de 
hormigón o las losas de hormigón se tratan con cepillo, produciendo de este modo bordes estructurados y/o granu-
lados y/o alisados y/o sin resaltes. 45 
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