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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de bloques de hormigén o losas de hormigén

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar bloques de hormigén o losas de hormigén de diferentes
formatos y dimensiones, en el cual se rellenan con hormigéon moldes para multiples bloques o losas, segun el
predmbulo de las reivindicaciones 1 a 3.

Resulta habitual incorporar el hormigon de base usado para los bloques de hormigoén y losas de hormigén en moldes,
agregar a continuacion el hormigén de paramento y, entonces, compactar los bloques de hormigén o las losas de
hormigon.

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

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

Adicionalmente, segun el documento EP-1.017.554 B1, es conocida la técnica de fabricar la argamasa de hormigén
que forma la capa de paramento por medio de diversas capas pigmentadas que se acumulan una encima de otra en
el depdsito y que se mueven libremente hacia abajo en el depdsito, se mezclan y que, dirigidos por medio de bolar-
dos, acceden al fondo para formar una capa protectora veteada que, a continuacion, 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 s6lo de manera limitada los requisitos 6pticos de los bloques de hormigén o las losas de hormigén, que
deben presentar un aspecto similar al de la piedra natural, ya que se obtienen estructuras coloreadas en forma de
manchas.

El documento definidor de categoria EP-A-1.431.014, conocido adicionalmente, describe un procedimiento para
fabricar elementos modulares segun los preambulos de las reivindicaciones 1 a 3, en el cual sobre la capa superfi-
cial de hormigdn o sobre la capa de hormigon de paramento se incorporan por dispersion o deposicion esférulas,
compuestas de vidrio puro, vidrio semi-puro o cerdmica revenida. Las esférulas se incorporan en la capa superficial
de hormigoén o en la capa de hormigén de paramento a través de un procedimiento de compactacion. Los elementos
estan disefiados para ser usados en el trafico rodado, en donde las esférulas deben reflejar la luz de los vehiculos
con el fin de aumentar la seguridad del trafico. Por el contrario, no se reivindica una forma de realizacion en la cual
las superficies de los bloques de hormigén o las losas de hormigon se asemejen a piedras naturales veteadas o
moteadas. El documento no da a conocer la forma en que las esférulas deben ser aplicadas. Por Ultimo, tampoco se
ofrecen datos sobre el tamafio del grano de las esférulas.

En el documento FR-A-2.239.853 se da a conocer un procedimiento para fabricar placas de hormigdn 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 silice, marmol
y otros materiales, estando previsto un grosor de 3 hasta 5 mm. Esta capa de hormigén puede contener también
otras sustancias afiadidas, por ejemplo de caracter quimico. A continuacion, el molde se rellena con una mezcla
adicional, tras lo cual se procede a la compactacion y secado. No se prevé la adicion de otro material de perfeccio-
namiento sobre la capa de hormigén de paramento, ni su inclusiéon 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
cabo este procedimiento. En este caso, se deben poner a disposicion un procedimiento y una prensa que generen
presiones considerablemente més altas que las producidas por la compactacion por vibraciéon o el prensado por
compresién. Con esta presion elevada se deben producir entonces disefios de superficie especiales 0 composicio-
nes pigmentadas sobre la capa exterior, siendo posible también incorporar a presién 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
llenado adicionales.

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

Por lo tanto, la invencién tiene la mision de poner a disposicion un procedimiento mediante el que las superficies de
bloques de hormigdn o losas de hormigébn muestran un aspecto muy similar al de las piedras naturales veteadas y/o
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 invencion se resuelve introduciendo por medio de un dispositivo de aplicacion, sobre la capa superfi-
cial o la capa de hormigdn de paramento, antes de la compactacion, al menos una porcién de un material de perfec-
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cionamiento pigmentado y/o con una pigmentacion diferente o coloreado y/o de un color diferente. De esta forma, se
genera la posibilidad de obtener superficies dotadas de lineas, vetas o motas que muestran un aspecto similar a la
estructura natural de la piedra natural. Por medio de variaciones del dispositivo de aplicacion, la porcién 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 hormigon de paramento también desempefia una funcion, que abarca
desde hormigén no coloreado hasta hormigdn 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 hormigdn de paramento.

De manera ventajosa, el material de perfeccionamiento es una mezcla de hormigén pigmentada y/o pigmentada de
forma diferente que, gracias a su aplicacién en la superficie, proporciona el aspecto 6ptico especial. En funcion de
que la mezcla de hormigdén se deposite inicialmente en la superficie o de que su compactacién se lleve a cabo sobre
la misma, se logra una buena unién con la capa superficial o la capa de hormigén de paramento.

El material de perfeccionamiento puede mostrar o contener también pequefios granulos de mineral, de manera que
en la capa superficial o en la capa de hormigdn de paramento se pueden incluir distintos materiales de diferentes
colores, también granulaciones de piedras semipreciosas o piedras preciosas, 0 mica o virutas metalicas o particulas
de pléastico o de vidrio. El material de perfeccionamiento puede ser también cualquier mezcla de minerales. El mate-
rial de perfeccionamiento tiene una granulometria graduada con un didmetro de grano de 2 mm como maximo.

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

Una porcién incorporada puede contener diferentes materiales de perfeccionamiento, diferentes mezclas de hor-
migén pigmentadas, incluidos granos minerales o mezclas de granos minerales, o granulados, o virutas o particulas
de minerales.

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

Segun la invencién, se propone que el dispositivo de aplicacién tenga al menos un disco de centrifugacion 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 aplicacion, que se describen seguidamente, se pueden desplazar
sobre el molde o a su lado, y se les pueden alimentar también diferentes porciones en intervalos de tiempo diferen-
tes.

En una configuracién adicional, se propone que el dispositivo de aplicacién tenga al menos un depdsito dosificador
gque contenga material de perfeccionamiento, dotado de un elemento de dosificacion, en donde el depésito dosifica-
dor se desplace con velocidad regular o irregular sobre el molde.

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

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

El deposito dosificador puede estar dispuesto también en el borde anterior del carro dosificador para el hormigon de
paramento.

Adicionalmente, se propone construir el dispositivo de aplicacién 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 hormigén de
paramento. Se logra una distribucidon especialmente apropiada sobre el molde cuando el extremo de la tubuladora
est4d conformado como una boquilla.

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

Preferentemente, el dispositivo de aplicacién 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
ser ventajoso. Dependiendo de las dimensiones del molde y del abastecimiento de colores del dispositivo de aplica-
cion con el material de perfeccionamiento, se pueden utilizar también mdltiples y, también, diferentes dispositivos
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para un unico molde, con el fin de obtener una distribucion uniforme de la proyeccién, o un patron de proyeccion de
caracteristicas especiales del material de perfeccionamiento sobre las capas.

Preferentemente, se utilizan en el dispositivo de aplicacion chapas deflectoras, puesto que este tipo de ruedas de
cangilones o brazos de proyeccion, asi como las tubuladoras, pueden tener una dispersion mayor.

A través de los dispositivos de aplicacion se pueden proyectar secuencialmente multiples porciones del material de
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 hormigdn pigmentada o coloreada de forma diferente, o también el
hormigon de paramento o la capa superficial de hormigdn, estén modificados con material sintético y/o con una
mezcla de silicato y hormigén.

Los granulos minerales o la mezcla de granulos minerales o granulos pueden estar mezclados con un aglutinante
organico o inorganico. Preferentemente, el aglutinante es incoloro y se mezcla antes de su aplicacién con los granu-
los minerales o sus mezclas, o granulos, o virutas, o particulas, en donde se utiliza como aglutinante organico, por
ejemplo, una dispersion de acrilato y, como aglutinante inorganico, por ejemplo, un silicato.

Antes, pero preferentemente después de la compactacion se puede aplicar sobre las superficies de los bloques de
hormigén o de las losas de hormigén, antes o también después del endurecimiento, un producto organico o inorga-
nico que, preferentemente, sea incoloro. En este caso, se trata de un proceso de impregnacion, sellado o recubri-
miento de los blogues de hormigén o las losas de hormigon, a través del cual se logra una duracién mayor y una
proteccién contra manchas, reduciendo o impidiendo al mismo tiempo las eflorescencias calcareas.

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

Para explicar la invencion de forma mas detallada, se hace referencia al dibujo, en el que se representa de manera
simplificada un ejemplo de realizacion de la invencion.

Este muestra:
Figura Unica: vista en perspectiva de un tablero de molde con bloques de hormigén y un dispositivo de aplicacion.

En la figura Unica se designa con el nimero 1 un tablero de molde, sobre el cual se dispone un molde designado con
el nimero 2. El molde 2 muestra un namero elevado de aperturas continuas (35 piezas en la figura), en las que se
introduce hormigén, sobre las cuales se aplica una capa de hormigon de paramento designada con el nimero 3, y
gue es visible. Aunque no se aprecia en la figura, la capa de hormigén de paramento esta pigmentada. Adicional-
mente, se designa en general con el nimero 4 un dispositivo de aplicacién, que contiene un disco de centrifugacion,
designado con el nimero 5. El plano del disco de centrifugacion es aproximadamente paralelo a la superficie del
molde 2, y esta orientado hacia él con una distancia determinada. El dispositivo de aplicacion 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 hormigén de paramento 3. Por encima del disco de
centrifugacion 5 se dispone un embudo, designado con el numero 6, que contiene, aunque no se ve, material de
perfeccionamiento. El embudo 6 tiene en su extremo orientado hacia el disco de centrifugacion 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 centrifugacion. Por encima del disco de centrifugacion puede haber dis-
puestos multiples embudos que contienen diferentes materiales de perfeccionamiento, con el fin de poder proyectar
en las superficies de las capas de hormigdn de paramento 3 diferentes materiales de perfeccionamiento en diferen-
tes dosificaciones. También la frecuencia de giro del disco de centrifugacién 5 y su altura con respecto al molde 2 se
pueden seleccionar y ajustar en funcion de las necesidades, incluso durante el desplazamiento de centrifugacion, al
igual que la velocidad de desplazamiento a lo largo del molde.

Adicionalmente, con el nimero 7 se designa un dispositivo de guia que impide la proyeccion accidental de material
de perfeccionamiento a través del disco de centrifugacion, en particular fuera del molde 2, y que orienta la direccion
de proyeccion hacia el molde 2.

Lista de nimeros de referencia

1 Tablero de molde
2 Molde
3 Capas de hormigon de paramento
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Dispositivo de aplicacion
Disco de centrifugacion
Embudo

Dispositivo de guia
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar bloques de hormigén o losas de hormigén de diferentes formatos y dimensiones, en el
cual se vierte hormigén en moldes (2) para multiples bloques o losas, cuya capa de hormigdén de paramento (3)
muestra un color de base, el hormigén se compacta por vibracion y/o por compresion y, subsiguientemente, se en-
durece,

en donde se aplica sobre la capa de hormigon de paramento (3) al menos una porcidon de un material antes de la
compactacion,

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 aplicacion
4),

por que el material de perfeccionamiento presenta una granulometria controlada, con un diametro de grano de al
menos 2 mm,

por que el dispositivo de aplicacién (4) tiene al menos un disco de centrifugacion (5), una rueda de cangilones, un
brazo de proyeccion, o una catapulta, a los que se alimenta el material de perfeccionamiento, y

por que el hormigén de paramento presenta una estructura granulada de grano fino, mas fino o similar a la linea
limite de cribado C4, y por que las superficies de la capa (3) de hormigén de paramento contienen puntos que ex-
hiben colores diferentes.

2. Procedimiento para fabricar bloques de hormigén o losas de hormigén de diferentes formatos y dimensiones, en el
cual se vierte hormigén en moldes (2) para multiples bloques o losas, cuya capa de hormigdn de paramento (3)
muestra un color de base, el hormigén se compacta por vibracion y/o por compresion y, subsiguientemente, se en-
durece,

en donde, antes de la compactacion, se proyecta al menos una porcién de un material sobre la capa de hormigon 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 aplicacion
4,

por que el material de perfeccionamiento presenta una granulometria controlada, con un diametro de grano de al
menos 2 mm,

por que el dispositivo de aplicacion (4) tiene al menos un depdsito dosificador que contiene un material de perfeccio-
namiento, equipado con un listén de dosificacion, en donde el dispositivo de aplicaciéon se desplaza con velocidad
regular o irregular sobre el molde, y

por que el hormigén de paramento presenta una estructura granulada de grano fino, mas fino o similar a la linea
limite de cribado C4, y por que las superficies de la capa (3) de hormigdn de paramento contienen puntos que ex-
hiben colores diferentes.

3. Procedimiento para fabricar bloques de hormigén o losas de hormigén de diferentes formatos y dimensiones, en el
cual se vierte hormigén en moldes (2) para multiples bloques o losas, cuya capa de hormigdn de paramento (3)
muestra un color de base, el hormigén se compacta por vibracion y/o por compresion y, subsiguientemente, se en-
durece,

en donde, antes de la compactacion, se proyecta al menos una porcién de un material sobre la capa de hormigon 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 aplicacion
4,

por que el material de perfeccionamiento presenta una granulometria controlada, con un diametro de grano de al
menos 2 mm,

por que el dispositivo de aplicacion (4) presenta al menos una tubuladora a la que se alimentan uno o mdltiples ma-
teriales de perfeccionamiento diferentes, que son expulsados o proyectados sobre la capa de hormigén de paramen-
to (3) por parte de dicha tubuladora, y

por que el hormigén de paramento presenta una estructura granulada de grano fino, mas fino o similar a la linea
limite de cribado C4, y por que las superficies de la capa (3) de hormigdn de paramento contienen puntos que ex-
hiben colores diferentes.

4. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que el material de perfeccionamiento es
una mezcla de hormigén pigmentado y/o que presenta diferentes coloraciones.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado por que el hormigén de paramento estd modificado por un
material sintético y/o tiene una mezcla de silicato y hormigén.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el material de perfeccionamiento
esta compuesto por, o contiene granulos minerales.
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7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que el material de perfeccionamiento
esta compuesto por, o contiene una mezcla de minerales.

8. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado, por que los granulos minerales o
mezclas de granulos minerales o granulaciones estan mezclados con un aglutinante organico o inorganico.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el material de perfecciona-
miento esta compuesto por, o contiene granulaciones de piedras semipreciosas, piedras preciosas, mica, o virutas
metalicas o particulas de material sintético.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado por que sobre el liston de dosificacion se ejercen vibra-
ciones o impactos de sacudida, que se llevan a cabo de manera regular y/o irregular y/o intermitente.

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

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 2, 10 u 11, caracterizado por que el depdsito dosificador esta
montado en la parte anterior del carro de dosificacion para el hormigén de paramento.

13. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado por que la tubuladora estéd equipada con un pistén accio-
nado por muelles para formar un tipo de aparato de proyeccion.

14. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado por que la proyeccion se lleva a cabo por medio de aire
comprimido.

15. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 3, 13 o0 14, caracterizado por que el extremo de expulsion de la
tubuladora esta configurado en forma de boquilla.

16. Procedimiento segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que una porciéon contiene dife-
rentes materiales de perfeccionamiento.

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

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

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

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

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

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

23. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los dispositivos de aplica-
cion (4) presentan placas de guia o chapas deflectoras (7).

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

25. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que antes o después de la
compactacion y antes o después del endurecimiento, se aplica sobre las superficies de los bloques de hormigon o
losas de hormig6n un agente organico o inorganico.

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