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DIMENSIONAY, CONTROL OF CONCRETE BLLOCKS

This application is being filed as a PCT International Patent :Application on
25 July 2006, in the name of Anchor Wall Systems, Inc., a U.8. national
corporation, applicant for the designation of all countries except the U.S. and Paul
Joseph Johnson, Jimmie L. Mugge, Paul Randa! Tufts and Ronald J. Scherer, all
U.S. citizens, applicants for the designation of the U.S. only, and claims priority to
V.S, ‘Application Serial No, 11/195,913, filed 03 August 2005.

Field of the Invention

The invention relates generally to the manufacture of concrete blocks. More
specifically, the invention relates {o dimensional contro} of the top and bottom
surfaces of concrete blocks that are formed front face-up in a mold for use in mortar-
less walls.

Background of the Invention

Modern, high speed, automated concrete block plants and concrete paver
plants make use of concrete block molds that are open at the top and bottom. These
molds are mounted in machines which cyclically station a pallet below the mold to
close the bottom of the mold, deliver dry cast concrete into the mold through the
open top of the mold, densify and compact the concrete by a combination of
vibration and pressure, and strip the uncured blocks from the mold by a relative
vertical movement of the mold and the pallet.

For efficient high-volume production, concrete block molds are typically
configured to produce multiple blocks simultaneously. A concrete block mold
generally comprises side walls and end walls that define the periphery of a mold
cavity. Within this mold cavity, division plates may be used to sub-divide the mold
cavity into a plurality of block-forming cavities. Further, movable side walls may be
used to form the side faces of the block-forming cavity. The division plates are

generally rectangular-shaped plates attached to the side walls of the mold. Further,

1
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the side walls of the block cavity and the division plates may be covered with
replaceable mold face linings to protect the mold components from abrasive wear,

As disclosed in U.S. Published Patent Application 20030182011, some
blocks are now being formed with pattemed or other processed front faces while
retaining the high-speed, masé production of the blocks. As disclosed in U.S.
Published Patent Application 20030182011, the blocks can be formed front face-up
in the mold, allowing the front face of the block to be contacted by a stripper.shoe
which imparts a desired three-dimensional pattern to the front face. When a block is
formed front-face-up in the mold, the top and bottom surfaces of the blocks (from
the perspective of the block as laid in a wall) are formed by division plates. Because
the side surfaces of a block must converge to allow the blocks to be laidup ina
curved or radinsed wall, the front of the block is typically wider than the rear of the
block. In order for a block formed front-face-up to be discharged through the
bottom of the mold, the side surfaces of a block must be formed by movable side
walls that, in & first position during molding, form the wider front portion and
narrower bottom portion of the block, and in a second position during discharge of
the block from the mold, move sufficiently out of the way for the wider front portion
of the block to pass through the bottom of the mold.

A problem that arises when blocks are formed front-face-up in a
conventional block mold is that the blocks are prone to being formed with the top
and bottom surfaces not being flat and parallel to each other. Since concrete
retaining wall blocks are typically assembled without mortar, there is little ability to
accommodate variations in the flatness and parallelism of the top and bottom
surfaces during the assembly of a wall. It is very important, therefore, that the top
and bottom surfaces of the blocks that engage with other blocks be formed as flat as
possible and parallel to each other to allow the blocks to lay flat and level on blocks
in a lower course of blocks, as well as to allow blocks in an upper course to lay flat
and level.

It is also important during the commercial manufacture of concrete blocks
that the manufacturing expenses be minimized. Certain components in the concrete
mixture are more expensive, such that increasing the percentage of those
components in the concrete mixture increases the manufacturing expense. In
particular, cementitious materials are a component of a concrete mixture that is

typically more expensive than other components. However, the percentage of
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cementitious materials in the concrete mixture affects the stability and dimensional
control of the resulting concrete block. Therefore, it is desired to minimize the
amount of cementitious material required in the concrete block mixture while still
maintaining acceptable block properties and dimensional control.

Thus, there is a demand for concrete block manufacturing processes that
provide for improved control of the flamess and parallelism of the fop and bottom
surfaces of concrete blocks formed front face-up in a mold, while minimizing the

expense of the concrete mixture.

Summary of the Invention

An improved concreie block manufacturing process provides for improved
control of the flatmess and parallelism of the top and bottom surfaces of concrete
blocks formed front face-up in a mold. The improved manufacturing process
incorporates an improved concrete block mold and a modified concrete mixture that
operates in cooperation with the concrete block mold. A concrete block mold is
provided with a division plate that is secured in the mold in 2 manner that allows the
block to be formed with close control of the top and bottom surfaces, The division
plate is secured within channels formed in the side walls of the mold that extend
substantially the entire height of the mold cavity so that substantiaily the entire
height of the division plate is secured in the channels, without interfering with the
pivoting side wall mechanism. The channels are sized so that there is minimal play
between the side edges of the division plate and the channels. A plurality of
fasteners secure the division plates to the side walls of the mold. The concrete block
mold allows for the use of a concrete mixture with an optimized content of
cementitious material, sand, coarse aggregates, and water, where the content of
cementitious material is minimized. The concrete mixture is optimized to work in
cogjunction with the mold, so as to provide a block with sufficient stability prior to

being cured that the block adequately retains the geometry formed within the mold.

Brief Description of the Drawings

FIG. 1 is a perspective view showing the bottom, front, and one side of a

concrete block produced according to the present invention. !
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FIG. 2 is a top view of a concrete block mold according fo the present

invention.

FIG. 3 is a cross-sectional view of the concrete block mold taken along line
A-A of FIG. 2.

FIG. 4 is a cross-sectional view of a division plate according to the present
invention.

FIG. 5 is a perspective view of a portion of a mold side wall for the concrete
block mold of FIG. 2.

FIG. 6 is a cross-sectional view of a concrete block mold taken along line B-
B in FIG. 2.

Detailed Description of the Preferred Embodiment

The present invention provides a division plate for a concrete block mold.
The resulting surface that is shaped by the division plate is substantially flat, which
aids in the construction of a high quality wall or other structure made from a
plurality of the concrete blocks.

The division plate works in concert with an optimized concrete mixture to
provide the desired control of the block geometry. The concrete mixture generally
comprises coarse aggregate, sand (also called fine aggregate), cementitious material,
colorant (also called pigment), and water. The concrete mixture can be made more
stable and self-supporting by increasing the content of coarse aggregate material,
However, a greater concentration of coarse aggregate material may prevent the
formation of fine detail on the front face of the block, which is often desired when
forming blocks front-face-up. Similarly, the concrete mixture can also generally be
made more stable by increasing the arnount of cementitious material in the concrete
mixture, within limits. This helps to prevent the block from slumping after being
released from the mold and before being cured. However, cementitious material is
relatively expensive and therefore it is desired to keep its use to a munimum.
Further, increased percentages of cementitious material may make the concrete
mixture stickier, which can prevent the concrete mixture from flowing into the mold
properly. The present invention allows the use of a concrete mixture that is
optimized for sufficient block stability without unnecessarily increasing the expense
of the mixture, making the mixture too sticky to flow into the mold, or preventing
the formation of sufficient detail on the front face of the blocks.
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The invention will be described with respect to the formation of retaining
wall blocks front-face-up in a mold as disclosed in U.S. Published Patent
Application 20030182011, which is incorporated herein by reference in its entirety.
In such a front-face-up ori.entation, the top and bottom surfaces of the blocks are
formed by division plates (or by one division plate and one end of the mold in the
outer cavities of the mold). In addition, the division plate that forms the lower
surface of the block may be provided with an undercut at the open bottom of the
mold in order to form a locator protrusion, for example a flange, as disclosed in U.S.
Published Patent Application 20030182011, However, the inventive concepts could .
be applied to the formation of other blocks in other orientations.

The formation of blocks with top and bottom surfaces that are not flat and
parallel is an especially significant problem because it may prevent the block from
laying flat or preventing other blocks from laying flat on the block when laid up in a
wall. It has been determined that 1/32 of an inch deviation in flatness and
parallelism is a suitable maximum value of deviation. Preferably, the production
process results in most blocks having less than 1/32 of an inch deviation in flatness
and parallelism and only a fow having the maximum of 1/32 of an inch deviation.
Although a maximum deviation of less than 1/32 of an inch may be desirable, the
additional expense and difficulty of further reducing this deviation may not be
justified.

A concrete block produced according to the present invention is illustrated in
FIG. 1. The block 80 comprises a block body having a front face 82, a rear face 84,
a top face 86, a bottom face 88, and opposed side faces 90, 92. (Note that the terms
front, rear, top, bottom, and side faces reference the orientation of the faces of the
block as placed within a wall and do not necessarily reflect the orientation of the
block as it is produced. Block 80 is shown in FIG. 1 in a generally bottom-face-up
orientation to show the features of the block, but such orientation is not
representative of the orientation of the block as placed within a wall.) The front face
82 is provided with a predetermined three-dimensional pattern, as described in U.S.
Published Patent Application 20030182011. Block 80 also preferably includes a
flange 94 that extends below the bottom face 88 of the block. When a retaining wall
is constructed using a plurality of blocks 80, flange 94 of a block 80 is designed to
abut against the rear face 84 of a block in the course below the block to provide a
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pre-determined set-back from the course below and to provide course-to-course
shear strength.

With reference to FIG. 2, a concrete retaining wall block mold 20 is
llustrated as comprising a generally rectangular structure defining a mold cavity,
where both the top and bottom of the mold cavity are open. The rectangular
structure is generally defined by two mold side walls 22 and two mold end walls 24.
The mold cavity is further divided into a plurality of individua] block-forming
cavities 28 by a plurality of division plates 26, Division plates 26 and block cavity
movable side walls 18 together define the individual block forming cavities 28
(except at the cavities at the ends of the mold 20, where a mold end wall 24 defines
one surface of the individual block-forming cavity). During block formation, the
open bottom of the mold and each block-forming cavity 28 is closed by a pallet that
is moved into place under the mold 20. The top of the mold is open to allow dry
cast concrete to be deposited into the cavities 28, after which stripper shoes
connected to a compression head are brought into contact with the concrete within
the cavities 28.

The mold 20 is constructed so that the blocks are formed front-face-up (i.c.
with the front faces facing upward) and the rear faces supported on the pallet
positioned undemeath the mold 20. Further information on front face-up block
formation can be found in U.S. Published Patent Application 20030182011. In this
orientation, the top and bottom surfaces of the block are formed by two adjacent
division plates 26, or by a division plate 26 and a mold end wall 24. Referring to
FIG. 3, the side faces of the block are typically formed by movable side walls 18
that, when in a first position during the molding stage, form the converging sides of
the block, and when pivoted to a second position during the discharge stage, are
refracted to allow the block to be discharged from the bottom of the mold. The
position of the block cavity movable side walls 18 may be controlled by a
mechanism such as a camshaft 16. However, other devices may be used as
disclosed in U.S. Published Patent Application 20030182011. The blocks are
discharged through the bottoms of the cavities 28 by relative vertical movement of
the pallet and mold 20. The stripper shoes attached to the compression head or head
assembly help push the blocks out of the cavities 28.

Oftentimes, the block forming surfaces of the mold cavities 28 are provided

with replaceable wear liners that actually contact the concrete in the mold cavities.
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These liners help prevent wear on the division plates 26, block cavity movable side
walls 18, and mold end walls 24, which tend to be expensive to replace. The use of
wear liners is known to those baving ordinary skill in the art. Therefore, although
not illustrated in the drawings, references to the block cavity movabie side walls 18,
mold end walls 24, and division plates 26 as forming faces of the blocks is meant to
include direct formation of the faces by the block cavity movable side walls 18,
mold end walls 24, and plates 26, as well as formation of the faces by wear liners
attached to the block cavity movable side walls 18, mold end walls 24, and plates
26.

Referring to FIG. 4, a division plate 26 according to the present disclosure
comprises a plate having a bottom region 30, an upper region 32, side regions 34,
and face regions 36. The division plate 26 also comprises a plurality of threaded
bolt receiving holes 38 that extend into the division plate through side regions 34,
Upper region 32 is characterized by protrusions 60 that extend away from side
regions 34 and that typically contain a plurality of bolt clearance holes 62. Bottom
region 30 is characterized as having cut-outs 64 along side regions 34 that provide
clearance for the mechanism of the movable side wall. Cut-outs 64 are preferably as

small as necessary to provide clearance for the movable side wall mechanism and

- typically constitute about one-quarter of the height of the division plate.

Referring now to FIG. 5, an embodiment of a segment of one of the mold
side walls 22 is shown.” The other mold side wall is a mirror image of identical
construction. The mold side wall 22 comprises a vertical surface 40 and 2 horizontal
flange 42 protruding away from the mold cavities 28 at the upper region of mold
side wall 22. In addition, a channel 44 is formed along the substantial entirety of the
height of the vertical surface 40. The channel 44 is confipured to receive the edge of
the side region 34 of the division plate 26 as shown in FIG. 6. 1t is very important
that each of the channels 44 in the mold side wall 22 be parallel to each other and
square to the top and bottom ét‘ the mold. The channel 44 is sized to receive the
edge 34 of the division plate 26 with minimal play (clearance) between the channel
44 and plate 26 in order to minimize the amount of movement of the plate 26. For
example, for a plate 26 having a thickness range, with manufacturing tolerances, of
about 1.245 to 1.250 inches (31.623 to 31.750 mm), the channe! 44 can have a width
range, with manufacturing tolerances, of about 1.250 to 1.258 inches (31.750 to
31.953 mm). The clearance between the plate 26 and the channel 44 can therefore
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range between about 0.000 to 0.013 inches (0.000 to 0.330 mm). The channel is
preferably, with manufacturing tolerances, about 0.307 to 0.312 inches deep (7.80 to
7.92 mm). A plurality of bolt clearance holes 46 extend through mold side wall 22
within channel 44, Also,. a phurality of bolt holes 47 extend through horizontat
flange 42. .

FIG. 6 shows a cross section of a division plate 26 assembled to the mold
side wall 22 within the mold 20, taken along line B-B in FIG. 2. The edges 34 of the
division plate 26 are disposed in close fitting relation with the channels 44 in the
mold side wall 22. Bolts 48 that extend through the bolt holes 38 and bolt holes 46
further secure the division plate 26 to the mold side wall 22. Additionally, boits 49
extend through bolt holes 62 and into bolt holes 47 to provide additional securement
of the division plate 26 to the mold side wall 22. Accordingly, division plate 26 is
rigid‘ly constrained during the block molding operation.

The concrete mixture is also an important part of controlling the dimensions
of concrete blocks. In forming blocks from dry-cast concrete, the blocks are formed
in a mold, removed from the mold, transported to a storage location, and then cured.
Thus, when the blocks are removed from the mold they are not yet cured. Itis
therefore important that the blocks have sufficient stability and rigidity that they can
support their own weight until they are cured, without slumping or losing their
shape.

A typical concrete mixture comprises cementitious material, sand, coarse
aggregates, colorant;s, and water. Cementitious materials may include such materials
as cement, fly ash, slag, silica fume, and other pozzolans, and the methods of
properly selecting or combining these constituents are known to those of skill in the
art. It is possible to increase the stability of the blocks after they are removed from
the mold by increasing the size of the coazse aggregates in the concrete mixture or
by increasing the percentage of the mixture consisting of coarse aggregates. Coarse
aggregates are a collection of rocky materials that have typically been screened or
otherwise mechanically separated, such as by a sieve, to produce a coarse aggregate
size distribution that comprises material of a maximum size (typically determined by
the size of the openings in the screen or sieve) and smaller matenals. For example,
the coarse aggregate component may comprise a mixture of aggregates with a
characteristic size of 3/16 inch or 1/4 inch. Increasing the size of the coarse

aggregates or increasing the percentage of the coarse aggregates within the mixture
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creates a coarser mixture. While a coarser mixture may improve the stability of the
block after it is removed from the mold, the coarser mixture may not be desirable
because it may prevent the formation of a high level of detail on the front face of the
block. |

Generally, increasing the content of cementitious material in the mixture will
also increase the stability of the blocks after they are removed from the mold.
However, at some point, such as about 21 percent cementitious material in the
concrete mixture, increasing the amount of cementitious material will not increase
the stability of the blocks after they are removed from the mold, and may in fact
decrease the stability of the blocks. However, a typical concrete mixture contains
around 12 percent cementitious material, such that increases in the amount of
cementitious material generally increase the stability of the blocks after they are
removed from the mold. Increasing the content of cementitious material in the
mixture has the further advantage that it will not limit the amount of detail that can
be formed on the front face of the block. However, increasing the content of
cementitious material in the mixture will make the mixture more expensive.
Additionally, increasing the content of cementitious material will make the ouxture
stickier, which makes it more difficult to completely and consistently fill the mold
cavity. Where greater amounts of cementitious material are used, it may be
necessary to add larger amounts of water to the mixture to allow the mixture to flow
properly. However, increased quantities of water may tend to reduce the stability of
the blocks after they leave the mold. Therefore, determination of the mixture
composition is both difficult and critical.

The mold with the division plates of the present invention allows the blocks
to be suitably formed with an acceptable concrete mixture. The inventors have
determined that the following concrete mixture yields good results when used in

conjunction with the mold and division plates of the present disclosure:

Component Weight (dry) | Percentage of total
Coarse aggregate (3/16 458 Ibs. 9.0 %

inch)

Sand 3,642 lbs. 71.5 %-
Cementitious material 700 1bs. 13.7%
Colorant 36 Ibs 0.7 %
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Water

261 lbs

51%

Total for Batch

5097 1bs

100 %

It is generally desiréd to minimize the content of cementitious material in
order to minimize costs. A cementitious material content of about 13.5 percent is
the minimwm that will function properly in accordance with the present disclosure.
Aithough it is generally desirable to use the minimum content of cementitious

material, a cementitious material content of 15 percent will still yvield acceptable

results.

A typical concrete mixture for blocks formed conventionally according to
methods known to those of skill in the art may contain around 12 percent
cementitious material. When blocks are formed front-face-up according to the
methods described in U.S. Published Patent Application 20030182011, they are
more prone to having excessive deviations of the upper and lower face flatness, and
as such, may require greater amounts of cementitous material to yield acceptable
properties when used with molds with standard division plates. However, the use of
the divisicn plates of the present invention allows the use of an optimized concrete

mixture with only about 13,5 to 15 percent cementitious material while maintaining

for a substantial reduction in cementitious material content in the concrete mixture,

and thereby results in substantial cost savings.

10

- adequate block geometry. Thus, the division plates of the present invention allow




WO 2007/019036

10

15

20

23

30

PCT/US2006/028712

What is claimed is:

L. A concrete block mold for forming blocks with pattemed front faces

in a face-up orientation, 60mprising:

a pair of opposed mold side walls, a pair of opposed mold end walls
extending between the opposed moild side walls, the mold side walls
and mold end walls defining a mold cavity having an open top and an
open bottom;

at least one movable side wall within a block-forming cavity that defines a
block face shaping surface and that is actuated by a mechanism;

at least one division plate extending befween the opposed mold side walls
and dividing the mold cavity into a plurality of block-forming
cavities, the division plate including opposed side edges, a plurality
of bolt-receiving holes, and cut-outs to provide clearance with the
movable side wall actuating mechanism;

channels formed in each of the mold side walls along substantially the entire
height of the mold side walls facing into the block-forming cavities,
wherein the channels in one mold side wall are opposite the channels
formed in the other mald side wall, wherein the opposed channels in
the mold side walls are configured to receive the side edges of the
division plate with minimal play between the side edges and the
channels; and

at least two fasteners securing each side of each division plate to the mold
side walls.

2. The mold of claim 1, comprising a plurality of the division plates.

3. The mold of claim 1, wherein the fasteners comprise bolts.

4. The mold of claim 1, wherein the division plate further comprises
flanges extending away from the mold side walls of the division plate at the top

region of the division plate, said flanges comprising a plurality of fastener clearance

holes, and wherein the mold side walis comprise fastener receiving holes.

11
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5. The mold of claim 4, further comprising a plurality of fasteners -

securing the division plate to the mold side walls.

6. A process for manufacturing concrete blocks front-face-up,
comprising the steps of:
providing a concrete block mold that comprises:

a pair of opposed mold side walls, a pair of opposed
mold end walls extending between the opposed
mold side walls, the ﬁlold sides walls and mold
end walls defining a mold cavity having an
open top and an open bottom;

at least one movable side wall within a block-forming
cavity that defines a block face shaping surface
and that is actuated by a mechanism;

at least one division plate extending between the
opposed mold side walls and dividing the mold
cavity into a plurality of block-forming
cavities, the division plate including opposed
side edges, a plurality of bolt-receiving holes,
and cut-outs to provide clearance with the
movable side wall actuating mechanism;

channels formed in each of the mold side walls along
substantially the entire height of the mold side
walls facing into the block-forming cavities,
wherein the channels in one mold side wall are
opposite the channels formed in the other mold
side wall, wherein the opposed channels in the
mold side walls are configured to receive the
side edges of the division plate with minimal
play between the side edges and the channels;
and

at least two fasteners securing each side of each
division plate to the mold side walls;

providing a pallet undemeath the open bottom of the mold;

12
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depositing dry cast concrete mixture that comprises at least
13.5 percent cementitious material into the mold,
applying a stripper shoe against the concrete mixture within
- the mold to shape the front face of the concrete block;
5 stripping the concrete block from the mold; and

curing the concrete block.

7. The process of claim 6, wherein the dry cast concrete mixture further

comprises about 9 percent aggregates and 5 percent water.

10
8. The process of claim 6, wherein the dry cast concrete mixture
comprises 13.5 to 15.0 percent cementitious material.
9. The process of claim 6, wherein the dry cast concrete mixture
. 15  comprises about 13.7 percent cementitious material.

13
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CONTROL DIMENSIONAL DE BLOQUES DE CONCRETO

Esta solicitud se presenta como una Solicitud Internacional de Patente PCT
el 25 de julio de 2006, a nombre de Anchor Wall Systems, Inc., una sociedad de
los Estados Unidos, solicitante de la designacion de todos los paises, con
excepcion de los Estados Unidos, y Paul Joseph Johnson, Jimmie L. Mugge, Paul
Randal Tufts y Ronald J. Scherer, todos ciudadanos de los Estados Unidos,
solicitantes de la designaciéon de los Estados Unidos unicamente, y reivindica
prioridad a la Solicitud de los Estados Unidos Serie No. 11/195,915, presentada el
3 de agosto de 2005.

Campo de la invencion

La invencién se refiere generalmente a la fabricacion de bloques de
concreto. Mas especificamente, la invencién se refiere al control dimensional de
las superficies superiores e inferiores de bloques de concreto, que se moldean con

la cara frontal hacia arriba, para uso en muros sin argamasa.

Antecedentes de la Invencion

Las plantas de concreto automatizadas, de alta velocidad, y las plantas de
pavimentos de concreto utilizan moldes de bloque de concreto, que son abiertos
en la parte superior e inferior. Estos moldes se montan en maquinas, que
ciclicamente sitlan una plataforma debajo del molde para cerrar la parte inferior
del molde, alimentan concreto fundido en seco en el molde a través de la parte
superior del molde, densifican y compactan el concreto mediante una combinacion
de vibracion y presion, y desencofran los blogques no curados del molde mediante
un movimiento vertical relativo dei molde y la plataforma.

Para una produccion eficiente con altos volumenes, los moldes de bloque
de concreto se configuran por lo general para producir multiples blogques
simultaneamente. Por lo general, un molde de bloque de concreto comprende
paredes laterales y paredes finales, que definen la periferia de una cavidad de un
molde. En esta cavidad del molde puedén usarse placas divisorias para subdividir
la cavidad del molde en una pluralidad de cavidades de moldeo de bloque.
Ademas, pueden utilizarse paredes laterales méviles para moldear las caras
laterales de la cavidad de moldeo de bloque. Generalmente, las placas divisorias

df
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son placas de forma rectangular, unidas a las paredes laterales del molde.
Ademas, las paredes laterales de la cavidad del bloque y las placas divisorias
pueden recubrirse con revestimientos intercambiables para las caras del molde,
con el fin de proteger los componentes del molde del desgaste abrasivo.

Como se divulga en la Solicitud de Patente Publicada de los Estados
Unidos 20030182011, algunos blogues se moldean en la actualidad con caras
frontales decoradas u otras caras frontales procesadas, conservando Ila
produccién en masa de bloques de alta velocidad. Como se divulga en la Solicitud
de Patente Publicada de los Estados Unidos 20030182011, los bloques pueden
moldearse con la cara frontal hacia arriba en. el molde, permitiendo que la cara
frontal del bloque sea contactada por una zapata de desencofrado, que le imprime
a la cara frontal un disefio decorativo tridimensional deseado. Cuando se moldea
un bloque con la cara frontal hacia arriba en el molde, las superficies superiores e
inferiores de los bloques (desde la perspectiva del bloque sentado en un muro) se
moldean por placas divisorias. Debido a que las superficies laterales de un bloque
tienen que converger para permitir que los bloques se adosen a un muro curvo o
con un radio determinado, la parte frontal del bloque es tipicamente mas ancha
que la parte trasera del bloque. Con el fin de que un bloque moldeado con la cara
frontal hacia arriba se desencofre a través de la parte inferior del molde, las
superficies laterales del bloque tienen que moldearse por paredes laterales
moviles que, en una primera posicion durante el moldeo, moldean la porciéﬁ
frontal mas ancha y la porcién inferior mas angosta del bloque y, en una segunda
posicion durante el desencofrado del bloque del molde, se mueven
suficientemente hacia afuera para que la porcién frontal mas ancha del bloque
pase a través de la parte inferior def molde.

Un problema que surge cuando se moldean bloques con la cara frontal
hacia arriba en un moide de bloque convencional es que los bloques tienden a
moldearse con las superficies superiores e inferiores no planas y paralelas entre
si. Puesto que los bloques de muros de contencion de concreto se ensamblan
tipicamente sin argamasa, existe poca posibilidad de acomodar variaciones en la
igualdad de nivel y el paralelismo de las superficies superiores e inferiores durante
la construccion de un muro. Es muy importante, en consecuencia, que las
superficies superiores e inferiores de los blogues, que se traban con otros bloques,
se moldeen lo mas planas posible y paralelas entre si, para permitir que los
bloques queden sentados planos y a nivel sobre los bloques en una hilada inferior
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de bloques, asi como para permitir que los bloques en una hilada superior queden
sentados planos y a nivel.

Es también importante durante la fabricacion comercial de bloques de
concreto que los gastos de fabricacion se minimicen. Ciertos componentes en la
mezcla de concreto son mas costosos, de modo que aumentar el porcentaje de
estos componentes en la mezcla de concreto incrementa el gasto de fabricacion.
En particular, los materiales cementantes son un componente de una mezcla de
concreto que, generalmente, es mas costoso que otros componentes. No
obstante, el porcentaje de materiales cementantes en la mezcla de concreto afecta
la estabilidad y el control dimensional del bloque de concreto resuitante. Por
consiguiente, se desea minimizar la cantidad de material cementante requerido en
la mezcla del bloque de concreto, manteniendo al mismo tiempo las propiedades
aceptables del bloque y el control dimensional. En consecuencia, existe una
demanda de procesos de fabricacion de bloques de concreto que permitan un
control mejorado de la igualdad de nivel y el paralelismo de las superficies
superiores e inferiores de bloques de concreto, moldeados con la cara frontal
hacia arriba en un molde, minimizando simultaneamente los gastos de la mezcla

de concreto.

Sumario de la Invencion

Un proceso mejorado para fabricar bloques de concreto brinda un mejor
control de la igualdad de nivel y el paralelismo de las superficies superiores e
" inferiores de bloques de concreto moldeados con la cara frontal hacia arriba en un
molde. EIl proceso de fabricacion mejorado incorpora un molde mejorado del
bloque de concreto y una mezcla de concreto modificada, que opera en
cooperacion con el molde de bloque de concreto. Se provee un molde de bloque
de concreto con una placa divisoria, que se asegura en el molde en una manera
que permita moldear el bloque con un control estricto de las superficies superiores
e inferiores. La placa divisoria se asegura en canales practicados en las paredes
laterales del molde, que se proyectan sustancialmente en toda la altura de la
cavidad de un molde, de modo que sustancialmente toda la altura de la placa
divisoria se asegura en los canales, sin interferir el mecanismo pivotante de la
pared lateral. Los canales se dimensionan de modo que exista un juego minimo
entre los bordes laterales de la placa divisoria y los canales. Una pluralidad de

elementos de fijacion aseguran las placas divisorias a las paredes laterales del

A
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molde. EI molde del bloque de concreto posibilita el uso de una mezcla de
concreto con un contenido optimizado de material cementante, arena, agregados
gruesos y agua, donde el contenido de material cementante se minimiza. La
mezcla de concreto se optimiza para trabajar en conjuncion con el molde, de modo
que se provea un bloque con suficiente estabilidad antes del fraguado, con el fin
de que el bloque retenga adecuadamente la geometria moldeada dentro del

molde.

Breve Descripcion de los Dibujos

FIG. 1 una vista en perspectiva que muestra la parte inferior, frontal y un
lado de un bloque de concreto, producido de acuerdo con la presente invencion.

FIG. 2 es una vista superior de un molde de bloque de concreto, de acuerdo
con la presente invencion.

FIG. 3 es una vista en corte transversal del molde de bloque de concreto,
tomada a lo largo de la linea A-A de la FIG. 2.

FIG. 4 es una vista de corte transversal de una placa divisoria de acuerdo
con la presente invencion.

FIG. § es una vista en perspectiva de una porcién de una pared lateral para
el molde del bloque de concreto de FIG. 2.

FIG. 6 es una vista de corte transversal de un molde del bloque de
concreto, tomada a lo largo de la linea B-B en la FIG. 2. |

Descripcion Detallada de la Incorporacion Preferida

La presente invenciéon provee una placa divisoria para un molde de bloque
de concreto. La superficie resuitante que se moldea por [a placa divisoria es
sustancialmente plana, lo cual contribuye en la construccion de un muro de alta
calidad u otra estructura elaborada de una piuralidad de los bloques de concreto.

La placa divisoria actua en forma concertada con una mezcla de concreto
optimizada para proporcionar el control deseado de la geometria del bloque. Por
lo general, la mezcla de concreto contiene agregado grueso, arena (también
llamada agregado fino), material cementante, colorante (también llamado
pigmento) y agua. La mezcla de concreto puede hacerse mas estable y
autoportante aumentando el contenido del material agregado grueso. No
obstante, una mayor concentracion del material agregado grueso puede impedir la
formacion de un detalle fino en la cara frontal del bloque, lo cual se desea
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frecuentemente cuando se moldean bloqueé con la cara frontal hacia arriba.
Analogamente, por lo general la mezcla de concreto puede hacerse también mas
estable aumentando la cantidad de material cementante en la mezcla de concreto,
dentro de ciertos limites. Esto contribuye a evitar que el bloque se desplome
luego de extraerse del molde y antes de fraguar. No obstante, material
cementante es relativamente costoso y, por lo tanto, se desea mantener su uso
dentro de un minimo. Adicionalmente, mayores porcentajes de material
cementante pueden hacer mas pegajosa la mezcla de concreto, lo cual puede
impedir que la mezcla de concreto fluya adecuadamente dentro del molde. La
presente invencién permite el uso de una mezcla de concreto, que se optimiza con
miras a una suficiente estabilidad del bloque, sin aumentar en forma innecesaria
los gastos de la mezcla, hacer la mezcla demasiado pegajosa para fluir dentro del
molde o impedir la formacién de un detalle suficiente en la cara frontal de los
bloques.

La invencion se describird con respecto al moldeo de bloques para muros
de contencién con la cara frontal hacia arriba en un molde, como se divulga en la
Solicitud de Patente Publicada de los Estados Unidos 20030182011, que se
incorpora en esta solicitud por referencia en su integridad. En tal orientacion, con
la cara frontal hacia arriba, las superficies superiores e inferiores de los bloques se
moldean por placas divisorias (0 por una placa divisoria y un extremo del molde en
cavidades exteriores del molde). Ademas, la placa divisoria, que moldea la
superficie inferior del bloque, puede proveerse con una muesca en la parte inferior
abierta del molde, con el fin de formar una protuberancia guia para el instalador,
por ejemplo un reborde, como se divulga en la Solicitud de Patente Publicada de
los Estados Unidos 20030182011. No obstante, los conceptos inventivos podrian
aplicarse al moldeo de otros bloques en otras orientaciones.

| El moldeo de bloques con superficies superiores e inferiores, que no son
planas y paralelas, constituye un problema especialmente significativo porque
puede impedir que el bloque quede sentado plano, o evitar que otros bloques
queden sentados planos sobre el bloque cuando se sientan en un muro. Se ha
determinado que una desviacion de 1/32 de pulgada (0,8 mm) en la igualdad de
nivel y paralelismo es un valor maximo apropiado de desviacion. Preferiblemente,
el proceso de produccion se traduce en que la mayoria de los bloques tengan
menos de un 1/32 (0,8 mm) de pulgada de desviacién en la igualdad de nivel y
paralelismo, y sélo unos cuantos tengan el maximo de un 1/32 de pulgada (0,8



. *-3 WO 2007/019036 : PCT/US2006/028712

-

mm) de desviacidon. Aunque una desviacibn maxima de menos de un 1/32 de
pulgada (0,8 mm) puede ser deseable, el gasto adicional y la dificultad de reducir
aun mas esta desviacién pueden no ser justificados.

Un bloque de concreto producido de acuerdo con la presente invencion se
ilustra en la FIG. 1. El bloque 80 comprende un cuerpo del bloque con una cara
frontal 82, una cara posterior 84, una cara superior 86, una cara inferior 88, y
caras laterales opuestas 90, 92. (Nétese que los términos cara frontal, posterior,
superior, inferior, y caras laterales hacen referencia a la orientacion de las caras
del bloque como queda sentado en un muro y no reflejan necesariamente la
orientacién del bloque, tal como éste se produce. El bloque 80 se muestra en la
FIG. 1 en una orientacidon generalmente con la cara inferior hacia arriba para
maostrar las caracteristicas del bloque, pero tal orientaciéon no es representativa de
la orientacion del bloque como queda sentado en un muro). La cara frontal 82 se
provee con un disefio decorativo tridimensional predeterminado, como se describe
en la Solicitud de Patente Publicada de los Estados Unidos 20030182011.
Preferiblemente el bloque 80 incluye asimismo un reborde 94 que Se proyecta
debajo de la cara inferior 88 ‘del bloque. Cuando se construye un muro de
contencion usando una pluralidad de bloques 80, el reborde 94 de un bloque 80 se
disefia para apoyarse sobre la cara posterior 84 de un bloque en la hilada debajo
del bloque para posibilitar un retranqueo predeterminado (“a pre-determined set-
back™) de la hilada inferior y proporcionar una resistencia al cizallamiento de una
hilada a la otra.

Con referencia a la FIG. 2, se ilustra un molde de un bloque de un muro de
contencion de concreto 20, el cual comprende una estructura generalmente
rectangular que define una cavidad de un molde, donde parte superior y la parte
inferior de la cavidad del molde son abiertas. La estructura rectangular se define
generalmente por dos paredes laterales del molde 22 y dos paredes finales del
molde 24. La cavidad del molde se divide ademas en una pluralidad de cavidades
individuales de moldeo de bloques 28 por una pluralidad de placas divisorias 26.
Las placas divisorias 26 y las paredes laterales moviles de la cavidad del molde 18
definen conjuntamente las cavidades individuales de formacion de bloques 28
(excepto en las cavidades en los extremos del molde 20, donde una péred final del
molde 24 define una superficie de la cavidad individual de moldeo del bloque).
Durante el moldeo del bloque, la parte inferior abierta del molde y cada cavidad de
formacion de bloque 28 se cierran por una plataforma, que se desplaza a su sitio
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bajo el molde 20. La parte superior del molde es abierta para permitir vaciar
concreto fundido en seco en las cavidades 28, luego de lo cual unas zapatas de
desencofrado, conectadas a un cabezal de compresion, se ponen en contacto con
el concreto en las cavidades 28.

El molde 20 se construye de tal modo que los bloques se moldean con la
cara frontal hacia arriba (es decir, con las caras frontales mirando hacia arriba) y
las caras posteriores sopoftadas sobre la plataforma situada debajo del molde 20.
Mas informacién sobre la formacién del bloque con la cara frontal hacia arriba
puede hallarse en la Solicitud de Patente Publicada de los Estados Unidos

20030182011. En esta orientacion, las superficies superiores e inferiores del -

bloque se moldean por dos placas divisorias adyacentes 26, o por una placa
divisoria 26 y una pared final del molde 24.

Con referencia a la FIG. 3, las caras laterales del bloque se moldean
tipicamente por paredes laterales méviles 18 que, cuando estan en una primera
posicién durante la etapa de moldeado, forman las caras convergentes del bloque,
y cuando se giran a una segunda posicién durante la etapa de descarga, se
retraen para permitir que el bloque se descargue de la parte inferior del molde. La
posicién de las paredes laterales méviles de la cavidad del molde 18 puede
controlarse por un mecanismo tal como un arbol de levas 16. Sin embargo,
pueden utilizarse otros dispositivos, como se divulga en la Solicitud de Patente
Publicada de los Estados Unidos 20030182011. Los bioques se descargan a
través de las partes inferiores de las cavidades 28 por un movimiento verticai
relativo de la plataforma y el molde 20. Las zapatas de desencofrado, conectadas
al cabezal de compresion o ensamble del cabezal, ayudan a empujar los bloques
fuera de las cavidades 28.

A menudo, las superficies de moldeo del bloque de las cavidades del molde
28 se proveen con revestimientos intercambiables anti-desgaste abrasivo, que
efectivamente contactan el concreto en las cavidades del molde. Estos
revestimientos ayudan a evitar el desgaste en las placas divisorias 26, las paredes
laterales moviles de la cavidad del molde 18 y las paredes finales del molde 24,
que tienden a ser costosas de reemplazar. El uso de revestimientos anti-desgaste
abrasivo es conocido por las personas de habilidad ordinaria en el arte. En
consecuencia, aunque no ilustradas en los dibujos, las referencias a las paredes
laterales moviles de Ia cavidad del molde 18, las paredes finales del molde 24 y

las placas divisorias 26 como caras de moldeo de los bloques tienen como
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finalidad incluir el moldeo directo de las caras por las paredes laterales méviles de
la cavidad del molde 18, las paredes finales del molde 24 y las placas 26, asi
como el moldeo de las caras por revestimientos anti-desgaste abrasivo fijados a
las paredes laterales moéviles de la cavidad del molde 18, las paredes finales del
molde 24 y las placas 26.

Con referencia a la FIG. 4, una placa divisoria 26 de acuerdo con la
presente divulgacion comprende una placa con una regién inferior 30, una region
superior 32, regiones laterales 34 y regiones frontales 36. La placa divisoria 26
incluye asimismo una pluralidad de huecos para alojar pernos roscados 38 que se
proyectan dentro de la placa divisoria a través de las regiones laterales 34. La
region superior 32 se caracteriza por salientes 60 que se proyectan de las
regiones laterales 34 y que, tipicamente, contienen una pluralidad de huecos libres
para pernos 62. La regién inferior 30 se caracteriza por tener rebajos ("cut-outs™)
64 a lo largo de las regiones laterales 34, que permiten una holgura para el
mecanismo de la pared lateral mévil. Preferiblemente, los rebajos 64 son tan
pequefos como sea necesario para facilitar una holgura para el mecanismo de la
pared lateral movil y, tipicamente, constituyen alrededor de un cuarto (%) de Ié
altura de la placa divisoria.

Con referencia ahora a la FIG. 5, se ilustra una incorporacion de un
segmento de una de las paredes laterales del molde 22. La otra pared lateral del
molde es una imageﬁ espejo de construccion idéntica. La pared lateral del molde
22 comprende una supeftficie vertical 40 y un reborde haorizontal 42 que se
proyecta de las cavidades del molde 28 en la regién superior de la pared lateral
del molde 22. Adicionalmente, se forma un canal 44 a lo largo de sustanciaimente
toda la altura de la superficie vertical 40. El canal 44 se configura para alojar el
borde de la region lateral 34 de la placa divisoria 26, como se ilustra en la FIG. 6.
Es muy importante que cada uno de los canales 44 en la pared lateral del molde
22 sean paralelos entre si y perpendiculares a la parte superior e inferior del
molde. El canal 44 se dimensiona para alojar el borde 34 de la placa divisoria 26
con juegb minimo (holgura) entre el canal 44 y la placa 26, con el fin de minimizar
la cantidad de movimiento de la placa 26. Por ejemplo, para una placa 26 con un
rango de espesor, con tolerancias de fabricaciéon, de alrededor de 1,245 a 1,250
pulgadas (31,623 a 31,750 mm), el canal 44 puede tener un rango de anchura,
con tolerancias de fabricacion, de airededor de 1,250 a 1,258 puigadas (31,750 a
31,953 mm). En consecuencia, la holgura entre la placa 26 y el canal 44 puede

34
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variar entre alrededor de 0,000 a 0,013 pulgadas (0,000 a 0,330 mm).
Preferiblemente el canal, con tolerancias de fabricacién, tiene una profundidad de
alrededor de 0,307 a 0,312 puigadas (7,80 a 7,92 mm). Una pluralidad de huecos
libres para pernos 46 se proyecta a través de la pared lateral del molde 22 con el
canal 44, Ademas, una pluralidad de agujeros para pernos 47 se proyecta a
través del reborde horizontal 42.

La FIG. 6 muestra una seccién transversal de una placa divisoria 26
ensamblada a la pared lateral del molde 22 en el molde 20, tomada a lo largo de la
linea B-B en la FIG. 2. Los bordes 34 de la placa divisoria 26 se disponen en
relacion de ajuste cefido con los canales 44 en la pared lateral del molde 22. Los
pernos 48 que se proyectan a través de los agujeros para pernos 38 y los agujeros
para pernos 46 aseguran ain mas la placa divisoria 26 a la pared lateral del molde
22. Ademas, los pernos 49 se proyectan a través de los agujeros para pernos 62
y en los agujeros para pernos 47 para permitir una fijacion adicional de la placa
divisoria 26 a la pared lateral del molde 22. En consecuencia, la placa divisoria 26
se constrifie rigidamente durante la operacién de moldeo del bloque.

La mezcla de concreto es también una parte importante del control de las
dimensiones de los bloques de concreto. Al moldear bloques de concreto fundido
en seco, los bloques se moldean en un molde, se retiran del molde, se transportan
a un lugar de almacenamiento y luego se fraguan. Por consiguiente, cuando los
bloques se retiran del molde, ain no estan fraguados. En consecuencia, es
importante que los blogues posean suficiente estabilidad y rigidez de manera que
puedan soportar su propio peso hasta que fragien, sin desplomarse o perder su
forma.

Una mezcla tipica de concreto comprende material cementante, arena,
agregados gruesos, colorantes y agua. Los materiales cementantes pueden
incluir materiales tales como cemento, ceniza volante, escoria, silice de humo, y
otras puzzolanas, y los métodos de seleccionar o combinar apropiadamente estos
constituyentes son conocidos por los expertos en el arte. Es posible aumentar la
estabilidad de los bloques luego de retirarlos de! molde, incrementando el tamafio
de los agregados gruesos en la mezcla de concreto o subiendo el porcentaje de la
mezcla compuesta de agregados gruesos. Los agregados gruesos son una
coleccion de materiales rocosos que, tipicamente, se han cernido o separado
mecanicamente en otra forma, tal como mediante una criba, para producir una

distribuciéon del tamafio del agregado grueso, que contiene material de un tamaro
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maximo (determinado tipicamente por'el tamafo de las aberturas en la malla o
cedazo) y materiales mas pequeiios. Por ejemplo, el componente de agregado
grueso puede comprender una mezcla de agregados con un tamafio caracteristico
de 3/16 de pulgada (4,76 mm) 1/4 de pulgada (6,35 mm). Incrementar el tamafio
de los agregados gruesos o aumentar el porcentaje de los agregados gruesos en
la mezcla crea una mezcla mas gruesa. Aunque una mezcla mas gruesa puede
meijorar la estabilidad del bloque luego de retirarlo del molde, es posible que la
mezcla mas gruesa no sea deseable porque puede impedir la formacién de un alto
nivel de detalle en la cara frontal del bloque.

Generalmente, aumentar el contenido de material cementante en la mezcla
incrementara también la estabilidad de los bloques, una vez se retiren del molde.
Sin embargo, en algin punto, tal como alrededor de 21 por ciento de material
cementante en la mezcla de concreto, incrementar la cantidad de material
cementante no aumentard la estabilidad de los bloques luego de retirarios del
molde, y puede, de hecho, disminuir la estabilidad de los bloques. No obstante,
una mezcla tipica de concreto contiene alrededor del 12 por ciento de material
cementante, de manera que aumentos en la cantidad de material cementante
incrementan por lo general la estabilidad de los bloques luego de retirarlos del
molde. Incrementar el contenido de material cementante en la mezcla tiene la
ventaja adicional de que no limitara la cantidad de detalle que puede moldearse en
fa cara frontal del bloque. Sin embargo, incrementar el contenido de material
cementante en la mezcla hard la mezcla mas costosa. Adicionalmente,
incrementar el contenido de material cementante hara la mezcla mas pegajosa, lo
cual hace mas dificil llenar completa y consistentemente la cavidad de molde.
Donde se utilizan cantidades mayores de material cementante, puede ser
necesario agregar cantidades mayores de agua a la mezcla para permitir que la
mezcla fluya apropiadamente. No obstante, cantidades cada vez mayores de
agua pueden tender a reducir la estabilidad de los bloques luego de salir del
molde. En consecuencia, la determinacidn de la composicidon de la mezcla es
dificil y critica.

El molde coh las placas divisorias de la presente invencién permite que los
bloques se moldeen apropiadamente con una mezcia de concreto aceptable. Los
inventores han determinado que la siguiente mezcla de concreto brinda excelentes
resultados cuando se utiliza en conjuncion con el molde y las placas divisorias de
la presente divulgacion:

10
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Componente Peso (seco) Porcentaje del total
Agregado grueso (3/16 458 |bs 9.0 %
de pulgada)

Arena 3.642 Ibs 71.5%
Material cementante 700 Ibs 13.7 %
Colorante 36 Ibs 0.7 %
Agua 261 lbs 51%
Total para el Lote 5.097 Ibs . 100 %

Generalmente se desea reducir a un minimo el contenido de material
cementante con el fin de minimizar los costos. Un contenido de material
cementante de alrededor de 13.5 por ciento es el minimo que funcionara
adecuadamente, de acuerdo con la presente divulgacion. Aunque por lo general
es deseable usar el contenido minimo de material cementante, un contenido de
material cementante de 15 por ciento brindara resultados todavia aceptables.

Una mezcla tipica de concreto para bloques, moldeados convencionalmente
de acuerdo con métodos conocidos por los expertos en el arte, puede contener
alrededor de 12 por ciento de material cementante. Cuando los bloques se
moldean con la cara frontal hacia arriba, de acuerdo con los métodos descritos en
la Solicitud de Patente Publicada de los Estados Unidos 20030182011, son mas
propensos a presentar desviaciones excesivas de la igualdad de nivel de la cara
superior e inferior y, como tales, pueden requerir mayores cantidades de material
cementante para conseguir propiedades aceptables, cuando se utilizan con
moldes con placas divisorias estandar. No obstante, el uso de las placas divisorias
de la presente invencién permite la utilizacion de una mezcla de concreto
optimizada con tan sdlo alrededor de 13.5 a 15 por ciento de material cementante,
manteniendo al mismo tiempo una geometria de bloque adecuada. Por
consiguiente, las placas divisorias de la presente invencion permiten una-
reduccion sustancial en el contenido de material cementante en la mezcla de

concreto y, con ello, se traducen en economias de costos sustanciales.

1




WO 2007/019036 PCT/US2006/028712

-
/7

Lo que se reivindica es:

1.  Un molde de bloque de concreto para moldear bloques con caras
frontales con un disefio decorativo, en una orientaciéon boca arriba, que consta de:

un par de paredes laterales de molde opuestas, un par de paredes finales de
molde opuestas, que se proyectan entre las paredes laterales de molde
opuestas, definiendo las paredes laterales de molde y las paredes
finales de molde una cavidad de un molde con una parte superior
abierta y una parte inferior abiertas;

por lo menos una pared lateral mévil en una cavidad de moldeo de bloque,
que define una superficie de moldeo de la cara de un bloque y que se
acciona por un mecanismo;

por lo menos una piaca divisoria que se proyecta entre las paredes laterales
de molde opuestas y divide la cavidad de moide en una pluralidad de
cavidades de moldeo de bloque, incluyendo la placa divisoria bordes
laterales opuestos, una pluralidad de huecos para alojar pernos, rebajos
para permitir una holgura, con un mecanismo accionador de la pared
lateral mévil; -

canales practicados en cada una de las paredes laterales de molde a lo largo
de sustancialmente toda la altura de las paredes laterales de molde, que
dan hacia dentro de las cavidades de moldeo de bloque, en donde los
canales en una pared lateral de molde son opuestos a los canales
practicados en la otra pared lateral de molde, en donde los canales
opuestos en las paredes laterales de molde se configuran para alojar los
bordes laterales de la placa divisoria, con juego minimo entre los bordes
laterales y los canales; y

por lo menos dos elementos de filacibn que aseguran cada lado de cada

placa divisoria a las paredes laterates del molde.

2. El molde de la reivindicacién 1, que comprende una pluralidad de placas
divisorias.

3. El molde de la reivindicacién 1, en donde los elementos de fijacion

comprenden pernos.
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4. El molde de la reivindicacion 1, en donde la placa divisoria comprende
ademas salientes que se proyectan de las paredes laterales de molde de la placa
divisoria en la regién superior de la placa divisoria, comprendiendo los citados
rebordes una pluralidad de huecos libres para los elementos de fijacién, y en
donde las paredes laterales de molde comprenden huecos para alojar los
elementos de fijacion.

5. El molde de la reivindicacion 4, que comprende ademas una piluralidad
de elementos de fijacion, que aseguran la placa divisoria a las paredes laterales
de moilde.

6. Un proceso para fabricar bloques'de concreto con la cara frontal hacia
arriba, que consta de los pasos de:

proveer un molde de bloque de concreto que comprende:
un par de paredes laterales de molde opuestas, un
par de paredes finales de molde opuestas, que
se proyectan entre las paredes laterales de
molde opuestas, definiendo las paredes laterales
de molde y las paredes finales de molde una
cavidad de molde con una parte superior-abierta

y una parte inferior abierta;
por lo menos una pared lateral movil en uha cavidad
de moldeo de bloque que define una superficie
de moldeo de la cara de molde y que se acciona

por un mecanismo;

por lo menos una placa divisoria que se proyecta
entre las paredes laterales de molde y divide la
cavidad de un molde en una pluralidad de
cavidades de moldeo de bloque, incluyendo la
placa divisoria bordes laterales opuestos, una
pluralidad de huecos para alojar pernos, y
rebajos para permitir una holgura con el
mecanismo accionador de la pared lateral movil;
canales practicados en cada una de las paredes

laterales de molde a lo largo de sustancialmente

13
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toda la altura de las paredes laterales de molde,
que miran hacia dentro de las cavidades de
moldeo de bloque, en donde los canales en una
pared lateral de molde son opuestos a los
canales practicados en la otra pared lateral dée
molde, en donde los canales opuestos en las
paredes laterales de molde se configuran para
alojar 'los bordes laterales de la placa divisoria,
con juego minimo entre los bordes laterales y los
canales; y

por lo menos dos elementos de fijacion, que aseguran
cada lado de cada placa divisoria a las paredes
laterales de molde;

disponer una plataforma debajo de la parte inferior
abierta del molde;

vaciar en el molde una mezcla de concreto fundido en
seco que contiene por lo menos 13.5 por ciento
de material cementante;

aplicar una zapata de desencofrado contra la mezcla
de concreto en el molde para moldear la cara
frontal del bloque de concreto;

desencofrar el bloque de concreto del molde; y

fraguar el bloque de concreto.
7. El proceso de la reivindicacién 6, en donde la mezcla de concreto
fundido en seco comprende ademas alrededor de 9 por ciento de agregados y 5

por ciento de agua.

8. EIl proceso de la reivindicacion 6, en donde la mezcla de concreto
fundido en seco comprende 13.5 a 15.0 por ciento de material cementante.

9. El proceso de la reivindicacién 6, en donde la mezcla de concreto
fundido en seco comprende alrededor de 13.7 por ciento de material cementante.

14
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