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ALBANILERIA DE BLOQUES MOLDEADA EN FORMAS

La presente invencion pertenece al sector técnico de la construccion civil y
se refiere a la albaniileria de bloques moldeada en formas.

Esta invencion tiene com estado de la técnica la albafileria tradicional, com
asentamiento de blogues y remolque, las paredes de hormigon hechas en formas
en el sitio, los paneles pre moldeados de hormigén y paredes de albaifileria
producidas en plantas y montadas en el sitio de la obra.

La presente invencion trae innovaciones y ventajas considerables sobre
cada uno de los procesos mencionados. En relacion a la albafileria comun, por
ejemplo, la invencion descripta aqui usa paneles de operan como forma, o0 mismo
usa las propias formas, com el proceso entonces dejando de ser artesanal como
en la albafileria comun, y ganando velocidad industrial.

En relacion a las paredes de hormigon hechas con formas en el sitio, el uso de
hormigdn puro y hierros como se hace ahora causa que dicho producto sea mas
costoso, ademas del hormigdn ser muy propicio a patologias, tener menos calidad
termo acustica y ser de dificil modificacion, siendo casi imposible realizar obras y
guedando la edificacién practicamente restringida a un solo proyecto. La ventaja
de la invencién aqui descrita, en ese caso, es el hecho que inserirse bloques
(ceramicos, de hormigdén u semejantes) dentro de la forma, proporciona una
reduccion de costos (una vez que los blogues son mucho menos costosos) —
obteniéndose también mejoras de calidad, una vez que los bloques tienen mejor
calidad termo acustica, y permiten que las obras sean hechas facilmente, como
cambiar una puerta de lugar, abrir una ventana, etc. Con relacién a los pre
moldeados de hormigon, excepto por el hecho que esos son preparados en usinas
y no en el sitio, como en el caso de las paredes de hormigon, los problemas son
practicamente los mismos, una vez que el uso de hormigén puro también hace con
gue este producto sea mas costoso, ademas de la calidad termo acustica ser
igualmente mala. En relacion a las paredes de albafiileria producidas en plantas,
la gran ventaja del proceso aqui descrito es que como los bloques, en este caso,
son todos previamente fijados en sus posiciones antes de la insercion de la
mistura de cemento, la forma puede ser puesta en cualquier posicion, en pie,
acostada o de cabeza abajo, que los blogues no caen. En contrario de las
paredes de albafileria producidas en plantas actualmente, que son producidas
horizontalmente en el suelo, entremezclando la colocacién de blogues con la de
mistura de cemento y solo pudiendo moverse después del secado (en contrario,
todo cae). El proceso de primero prenderse todos los bloques, que es la

caracteristica genuina de esa invencion, proporciona varias ventajas, siendo la



principal, el hecho de permitirse el moldeo de la pared en posicion vertical. Eso
hace posible, por ejemplo, el moldeo en sitio, de una casa completa de una casa
completa de albafileria en bloques, lo que no ocurre con el sistema actual, pues
no se puede formar el disefio de una casa con paredes horizontales. El montaje en
sitio proporciona entre otras ventajas, una enorme reduccibn de costos,
ahorrando, por ejemplo, con espacio en la planta, logistica, transporte, trabajo
duplicado con montaje y, en algunos casos, hasta con impuestos. Ademas, el
monolitico moldeo de las paredes en el sitio proporciona mejor calidad en relacion,
por ejemplo, a la estanqueidad de agua.

La novedad o actividad inventiva que llevé a este pedido de patente, tiene
como base el entendimiento que esa pueda venir a cumplir los tres requisitos
exigidos, como:

1- Novedad — ¢ Existe alguien que construye una obra fijando primero todos
los blogues en sus posiciones, para solo entonces inserir la mistura de cimiento?
Si no hay, tratase de un nuevo proceso para obtener paredes de albafiileria con
bloques (y que, digase — implica en muchas mejoras en su fabricacion).

2- Actividad inventiva- Un proceso considerado patentable es un proceso
gue no sea derivado de acciones de la propia naturaleza o simples descubierta, o
sea, para que se pueda patentar, es necesario que haya una accién humana, o un
procedimiento mecanico u Quimico para que se obtenga un resultado. El proyecto
aqui referido, no se haria solo por obra de la naturaleza, entonces hubo una
accion humana. El hecho de primero prenderse todos los blogues para solo
entonces adjuntar la mistura de cemento es un proceso mecanico, digase, hasta
entonces inimaginable de hacerse paredes.

3- Aplicacion industrial- Todo lo que puede ser producido (como en ese
caso) tiene aplicacion industrial.

La invencién podra ser mejor entendida a través de la siguiente descripcion
detallada en conformidad con los disefios adjuntos, donde:

- La Fig. 1 representa una vista de arriba de los Paneles con Bloques
Incorporados (5) usados en el sistema.

- La Fig. 2 representa un corte transversal de los Paneles con Bloques
Incorporados (5).

- La Fig. 3 representa un corte longitudinal de los Paneles con Bloques
Incorporados (5).

- La Fig. 4 representa una vision de arriba del conjunto de Paneles con
Bloques Incorporados (5) y Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6),

utilizadas en el sistema.



- La Fig. 5 representa una vision de arriba de la montaje de los Paneles con
Bloques Incorporados (5) ligados a las Junciones Permanentes Pre
manufacturadas (6).

- La Fig. 6 representa una vision longitudinal de las Junciones Pre
moldeadas de Enladrillamento (9), usadas en el sistema con formas reutilizables.

- La Fig. 7 representa una vision longitudinal de las Junciones Pre
moldeadas de Enladrillamento (9), destacandose los Dientes (10) y las
proyecciones de separacion de la forma (11).

- La Fig. 8 representa un corte transversal del sistema con formas
reutilizables. - La Fig. 9 representa un corte longitudinal del sistema con formas
reutilizables.

Para mejor entendimiento de esta descripcion, se sobresale que se usé la
expresion Bloques (2) para referirse a los diversos tipos de bloques que pueden
usarse, como, por ejemplo, los bloques ceramicos (ladrillos) u bloques de
hormigdn. Se us6 también la expresion “Mistura de Cimiento” para referirse a las
diversas misturas que contienen cimiento y que pueden usarse como, por ejemplo,
el hormigén y el mortero coman.

Un componente utilizado en el proceso se refiere a Paneles con Bloques
Incorporados (5), que son hechos con dos placas pre moldeadas de mistura de
cimiento (1), paralelas una a la otra, conteniendo bloques (2) entre ellas, como que
haciendo un sandwich, siendo todo fijado de manera a formar un penal de una
sola pieza.

Otro componente utilizado en el proceso se refiere a Junciones
Permanentes Pre manufacturadas (6), que operan conectando los Paneles con
Bloques Incorporados (5) y poseen formatos diversos de encuentros de paredes,
como T, L E Crucetas, ya siendo producidas en esas formas, o sea, las Junciones
Permanentes Pre manufacturadas (6) en forma de T, ya salen listas de la planta,
con las 3 ramificaciones de encuentro de paredes, las que tuvieren formato de L,
ya salen de la planta listas, ya salen con dos ramificaciones y las que tuvieren
forma de cruceta, salen con las 4 ramificaciones. Esas Junciones Permanentes
Pre manufacturadas (6) son como cascaras pre moldeadas de mistura de
cimiento, siendo las mismas ahuecas por dentro, ya que seran después llenadas
con la mistura de cimiento. Las Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6)
tienen también encajes (8), usados para las conexiones con los Paneles con
Bloques Incorporados (5).

El proceso constructivo de sellos verticales que usa los Paneles con
Bloques Incorporados (5) y las Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6),

consiste primero en unirse estos componentes verticalmente, de manera a formar



el trazado de la obra. Estos componentes interconectados funcionardn como
forma, estando esa con los Bloques (2) debidamente posicionados por adentro.
En seguida, se afiade la mistura de cimiento (preferiblemente auto compactable),
gue llena todos los Espacios Vacios (3) e involucrando todos los Bloques (2). Los
Paneles con Bloques Incorporados (5) y las Junciones Permanentes Pre
manufacturadas (6), se quedan en la obra definitivamente. Este proceso
constructivo por lo tanto, se hace de acuerdo con las siguientes etapas:

- Los Paneles con Bloques Incorporados (5) se posicionan y las Junciones
Permanentes Pre manufacturadas (6) verticalmente, encajandolos conforme el
disefio de la obra.

- Se afiade la mistura de cimiento.

Ademas de las Placas Pre moldeadas de mistura de cimiento (1) hay otras,
de otros materiales que pueden cumplir la misma funcién técnica, sin salir del
ambito de la invencion, como: Madera, Yeso, Asbestos, Ceramica, Plastico, Metal,
Fibra, Carton, Piedra, EPS o Aluminio.

En relacion al relleno con mistura de cimiento, es posible también hacer lo
mismo con dos u mas misturas de cimiento distintas, por ejemplo, llenando la
parte que recubrird los Bloques (2) con mortero, y las columnas con hormigén.
Para eso, es suficiente inserir Placas Divisoras Corrugadas (7), separando los
locales que se quiera llenar con cada mistura de cimiento. Esas Placas Divisoras
Corrugadas (7) pueden ser inseridas tanto dentro de los Paneles con Bloques
Incorporados (5), cuanto en las Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6).
Con las Placas Divisoras Corrugadas (7) posicionadas, se llena, por ejemplo, la
parte que contiene Bloques (2) con mortero (pudiendo opcionalmente dejar este
llenado un poco debajo del borde, para después llenarla con hormigén, haciendo
una cinta con las columnas). Ese proceso es hecho de acuerdo con las siguientes
etapas:

- Usense Paneles con Bloques Incorporados (5) o Junciones Permanentes
Pre manufacturadas (6), ya con dichas Placas Divisoras Corrugadas (7) inseridas.

- Se posicionan los Paneles con Bloques Incorporados (5) y las Junciones
Permanentes Pre manufacturadas (6) verticalmente, interconectandolos de
acuerdo con el trazo de la obra. - Se afiade una mistura de cimiento distinta de
cada lado de las Placas Divisoras Corrugadas (7).

Una variante del proceso, utiliza Forma (12) reutilizable (del tipo forma para
casas de hormigdn) en sustitucion a los Paneles con Boques Incorporados (5) y
las Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6). Esta Forma (12), puede ser
reutilizada y hasta mismo desechable.



Uno de los componentes utilizados en este proceso con formas
reutilizables, se refiere a Juntas Pre moldeadas de enladrillamento (9). Para mejor
entenderse, en una pared de albafiileria coman, hay las juntas de mortera entre
los Blogues (2), o0 sea, la mortera usada para asentar los Bloques (2). Las Juntas
Pre moldeadas de enladrillamento (9), cumplen la misma funcién, pero se
caracterizan porque son pre manufacturadas, tiendo formato de barras con
Dientes (10) siendo dichos Dientes acoplables en los agujeros de los Bloques (2)
periféricos a ser usados, pudiendo ese formato ser adaptado a cada forado de
Bloque (2). Las Juntas Pre moldeadas de Enladrillamento (9), son usadas para
prender los Bloques (2) y, al mismo tiempo, cerrar sus agujeros, para evitar que
los mismos de llenen de mistura de cimiento, al llenar la forma (12), dirigida a la
reduccién de costos con mistura de cimiento. Las Juntas Pre moldeadas de
Enladrillamento (9), pueden también cumplir la funciébn de mantener las distancias
laterales de la Forma (12), en relacion a los Bloques (2), dejando libre un espacio
gue, al rellenar, sera ocupado por remolque. Para mantener esa distancia, las
Juntas Pre moldeadas de Enladrillamento (9), tienen en su lateral las
Proyecciones de Distanciamiento de la Forma (11 ), que son proyecciones
preferencialmente curvas para que tengan el menor contacto posible con a Forma
(12) y se queden ocultas después de su relleno.

El proceso constructivo utilizando Formas (12) reutilizables aqui descrito,
consiste en un proceso constructivo para sellos verticales, como las paredes de
albanileria tradicional, que tiene como caracteristica genuina el hecho de primero
prenderse todos los Bloques (2), para solo entonces inserirse la mistura de
cimiento. Este diferencial aparentemente insignificante, hace la diferencia entre ser
0 no posible hacerse paredes con Bloques (2) ya el na posicién final vertical.
Hacer posible moldearse una pared de Bloques (2) en una Forma (12), en la
posicion vertical, causa una serie de ventajas, entre esas el hecho de que se
puede moldear una casa de albafileria en Bloques (2) en el sitio, con todas las
ventajas que eso proporciona, siendo la principal de ellas una reduccién de costos,
con mejora de calidad.

El proceso consultivo, usando Formas (12) reutilizables aqui descripto, se
hace de acuerdo con las siguientes etapas:

- Todos los Bloques (2) se prenden debidamente posicionados en el interior
de una Forma (12).

- Se agrega la mistura de cimiento

- Se espera el periodo de sacado.

- Retirase la Forma (12).



Con respecto a los métodos para prenderse los Bloques (2), se entiende
gue son infinitas las maneras de alcanzar ese intento, sin salir del @ambito u del
propdsito de la invencion que es mantener eses Bloques (2) en sus debidas
posiciones, mismo antes de la insercion de la mistura de cimiento. Sin embargo,
se hace necesario que una forma de realizacion completa del invento sea descrita,
de manera que un técnico en el asunto pueda reproducirlo, lo que no seria posible
sin por lo menos una descripcion de como prender dichos Bloques (2). Asi, siguen
dos ejemplos de como los Bloques (2) pueden fijarse.

En este primer caso, especificamente, el ideal era producirse Blogues (2)
especiales, huecos adentro y con uno u dos agujeros transversales. De cualquier
manera, pueden también usarse Blogues (2) tradicionales, desde que, cuando
perforados, tengan dichos agujeros sellados y sean hechos otros, siendo uno u
dos agujeros transversales. Estos Bloques (2), seran fijados, en este caso, por
clavijas que pasan, o por Barras de Ancoraje (4) ya ampliamente usadas en
sistema de Formas (12). El proceso puede seguir varias etapas como por ejemplo,
iniciar el proceso montando primero una frente completa de la Forma (12),
después colocar todos los Bloques (2), poniendo en seguida la otra frente de la
Forma (12) de acuerdo con las siguientes etapas:

- Se monta una frente de la Forma (12).

- Se colocan las Barras de Ancoraje (4) en los agujeros de la Forma (12).

- Se coloca los Bloques (2) previamente perforados transversalmente, en
las Barras de Ancoraje (4).

- Se monta la otra frente de la Forma (12).

- Se afiade la Mistura de Cimiento.

- Se espera el periodo de secado

- Se retira la Forma (12).

Otro ejemplo de montaje del proceso es colocar una frente completa de la
Forma (12) y alternar la colocacion de la segunda frente con la colocacion de
Bloques (2). Asi, a cada nueva placa de la segunda frente de la Forma (12), un
operador segura por ejemplo un Bloque (2), con la mano izquierda, lo pone en la
abertura entre la frente completa de la Forma (12) y cada placa de la segunda
frente, y, con la mano derecha, pone el Pin o la Barra de Ancoraje (4), que entra
por el agujero de la placa de la segunda frente de la Forma (12), pasa por el
Bloque (2) y por el agujero de la frente completa de la Forma (12), de acuerdo con
las siguientes etapas:

- Se monta una frente de la Forma (12).



- Se alterna la colocacion de cada Placa de la segunda frente de la forma
(12 con la de Bloques (2)

- Se afiade la Mistura de Cimiento.

- Se coloca los Bloques (2) previamente perforados transversalmente, en
las Barras de Ancoraje (4).

- Se monta la otra frente de la Forma (12).

- Se espera el periodo de secado

- Se retira la Forma (12).

Un tercero ejemplo, usando las Barras de Ancoraje (4), seria alternar la
colocacién de los Bloques (2) con la colocacién de las dos frentes de la Forma
(12) de acuerdo con las siguientes etapas:-

- Se posiciona alternadamente las placas de una frente de la Forma (12,)
los Bloques (2) y las placas de la otra frente de la Forma (12).

- Se afiade la mistura de cimiento.

- Se espera el periodo de secado

- Se retira la Forma (12).

En sustitucion de la fijaciéon de los Bloques (2) por Barras de Ancoraje (4), la
otra manera descripta aqui de prenderse los Bloques (2) usa las Junciones Pre
moldeadas de Enladrillamento (9) ya citadas. Como dicho, esas junciones poseen
Dientes (10), que se encajan en los agujeros de los Bloques (2) que prenden los
Bloques (2), y al mismo tiempo sellan sus agujeros. EI montaje del proceso se da
como sigue: se posiciona las Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9)
como si fueran guidas. Se encaja los Bloques (2) en las Junciones Pre moldeadas
de Enladrillamento (9). Se continda la operacion intercalando la colocacién de
Junciones Pre moldeadas de Enladrilamento (9) con la de Bloques (2), de
acuerdo con las siguientes etapas:

- Se monta una frente de la Forma (12).

- Se alterna la colocacibn de las Junciones Pre moldeadas de
Enladrillamento (9) con la de Bloques (2).

- Se monta la otra frente de la Forma (12).

- Se afiade da mistura de cimiento.

- Se espera el periodo de secado.

- Se retira la Forma (12).

Otra orden de montaje seria primero posicionar todas las Junciones Pre
moldeadas de Enladrillamento (9) e todos los Bloques (2), formando ya las

paredes, pero aun sin la Forma (12) y sin la mistura de cimiento. Eso es posible



porque se pueden montar las Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9) y
los Bloques (2) posicionando estos componentes en un atado. Solo entonces se
empieza el montaje de la Forma (12) de manera a recubrir la estructura ya
formada, de acuerdo con las siguientes etapas:

- Se posicionan todos los Bloques (2), alternandose la colocacién de las
Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9) con la de Bloques (2).

- Se monta la Forma (12) involucrando la estructura montada con los
Bloques (2) y las Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9).

- Se afiade la mistura de cimiento.

- Se espera el periodo de secado.

- Se retira la Forma (12).

Como en el proceso constructivo de usa Paneles con Bloques Incorporados
(5) y Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6), mencionada en el inicio, en
el caso del proceso que usa Formas (12) reutilizables, también es posible inserirse
Placas Separadoras Corrugadas (7) siendo también posible en este caso, llenar la
Forma (12) con distintas misturas de cimiento, como por ejemplo: Hormigén en las
columnas y mortero en el recubrimiento de los Bloques (2), siendo que las Placas
Separadoras Corrugadas (7), pueden ser inseridas a cualquier tiempo del proceso.

A pesar de que un numero considerable de variaciones fueron descriptas,
seria imposible describir todas. Se entendera, sin embargo, que muchas
variaciones pueden ser hechas sin que se salga del ambito de la invencién, cuya
caracteristica genuina principal es el procedimiento de primero atar todos los
Bloques (2) para solo entonces afiadir la mistura de cimiento. Entre otras cosas,
los dispositivos de fijacion pueden variar, los materiales usados, los tipos de
Bloques (2), la mistura de cimiento, las Formas (12), etc. Ademas, la presente
invencion puede usarse en cualquier tipo de obra, como, por ejemplo, residencias,
sitios comerciales, industriales, etc.

Se describi6é aqui especificamente la fijacion de los Bloques (2) adentro de
los paneles o formas reutilizables, por ser esa la “novedad” de la invencion, pero
todos los componentes de una obra pueden ser inseridos en los mismos, como la
parte de electricidad e hidraulica, puertas, ventanas, hierros para columnas y
lineamentos, etc.

Sabemos que los Institutos de Proteccién Industrial en todo el mundo son la
Unica fuente de apoyo que valora y defiende los intereses del que crea, se pide
gue, una vez también atendiendo el requisito de novedad, la proteccién sea dada

a este pedido.



REIVINDICACIONES

1- Albanileria de bloques moldeados en formas, siendo este reclamo referente a producto, de
acuerdo con paneles usados actualmente en la construccion civil para cierres verticales,
caracterizada por el hecho de que los Paneles con Bloques Incorporados (5) aqui referidos, son
compuestos por una especie de sandwich con dos Placas Pre moldeadas de Mistura de Cimiento
(1) paralelas, conteniendo Bloques (2) entre ellas, siendo todos os componentes fijados, formando

un conjunto en una sola pieza.

2- albaiiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con el reclamo 1, caracterizada por el
hecho de las Placas Pre moldeadas de Mistura de Cimiento (1) seran sustituidas por otras de
material que cumplan la misma funcién, como Madera, Yeso, Asbestos, Plastico, Metal, Fibra,

Cartén, Piedra, EPS o Aluminio.

3- albafileria de bloques moldada en formas, siendo este reclamo referente a producto, de acuerdo
con los filetes de mortera, en las Junciones de asentamiento verticales u horizontales en paredes
de Bloques (2), caracterizada por el hecho de las Juntas Pre moldeadas de Enladrillamiento (9)

descritas aqui, son Pre manufacturadas.

4- albafiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con el reclamo 3, caracterizada por el
hecho de que estas Junciones Pre moldeadas de Enladrillamiento (9) teneren Dientes (10) que se

encajan en los agujeros de los Bloques (2) periféricos que seran usados.

5- albafiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con el reclamo 3, caracterizada por el
hecho de esas Junciones Pre moldeadas de Enladrillamiento (9) teneren bordes longitudinales de

cercado de los Bloques, tipo ranura.

6- albanileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con reclamos 3, 4 y 5, caracterizada por
el hecho que las Junciones Pre moldeados de Enladrillamiento (9) teneren también proyecciones

de Separacion de la Forma (11).



7- albafiileria de bloques moldada en formas, siendo este reclamo relativo a proceso, de acuerdo
con los actuales usados para construccion de cierres verticales, caracterizada por el hecho de este
proceso usar Paneles con Bloques Incorporados (5), con la mistura de cimiento siendo afadida
solo en la etapa final de acuerdo con las siguientes etapas: Se usan Paneles con Blogues
Incorporados (5) y Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6); - Posicionase los Paneles con
Bloques Incorporados (5) y las Junciones Permanentes Pre manufacturadas (6) verticalmente,

encajandolos conforme el dibujo de la obra; Se afiade la mistura de cimiento.

8- albafiileria de bloques moldada en formas, siendo este reclamo referente a proceso, de acuerdo
con los actuales usados para construccion de cierres verticales, como la albafiileria tradicional,
caracterizada por el procedimiento de primero prender todos los Bloques (2) en sus debidas
posiciones, para solo después afadirse la mistura de cimiento, de acuerdo con las siguientes
etapas: Préndense todos los Bloques (2) debidamente posicionados adentro de una Forma (12); -

Se afiade la mistura de cimiento; Se espera el periodo de secado; Se retira la Forma (12).

9- albaiiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con el reclamo 8, caracterizada por el
hecho de los Bloques (2) presos por Barras de Ancoraje (4), de acuerdo con las siguientes etapas:
- Se monta una frente de la Forma (12); - Se afiade las Barras de Ancoraje (4) en los agujeros de
la Forma (12); - Se ponen los Bloques (2) previamente perforados transversalmente, en las Barras
de Ancoraje (4); - Se monta-se la otra frente de la Forma (12); - Se afiade la mistura de cimiento; -

Se espera el periodo de secado; - Se retira la Forma (12).

10- albafiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con los reclamos 8 y 9, caracterizada
por el montaje alternada de la Forma (12) con los Bloques (2), de acuerdo con las siguientes
etapas — Se monta la Forma (12) alternadamente con los Bloques (2); - Se afiade la Mistura de

Cimiento; - Se espera el periodo de secado - Se retira la Forma (12).

11- albafiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con reclamo 8, caracterizada por los
Bloques (2) presos por las Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9), de acuerdo con las
siguientes etapas: - Se monta una frente de la Forma (12); - se alterna la colocacion de las

Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9) con la de Blogues (2); - Se monta la otra frente de



la Forma (12); - Se afiade la mistura de cimiento; - se espera el periodo de secado; se retira la
Forma (12).

12- albafiileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con reclamo 11, caracterizada por el
hecho de que los Bloques (2) y las Junciones Pre moldeadas (9), son todos posicionados antes del
inicio del montaje de la Forma (12), de acuerdo con las siguientes etapas: - Se ponen todos los
Blogues (2), alternando la colocacion de la Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9) con la
de Bloques (2); - Se monta la Forma (12) involucrando la estructura montada con los Bloques (2) y
las Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9); Se afiade la estructura montada con los
Bloques (2) y las as Junciones Pre moldeadas de Enladrillamento (9).; - Se afiade la mistura de

cimiento; - Se espera el periodo de secado; - Se retira la Forma (12).

13- albafileria de bloques moldada en formas, de acuerdo con reclamos 7,8,9,10,11 y 12
caracterizada por la inclusion de Placas Divisoras Corrugadas (7), adentro de los paneles o de las
formas, de acuerdo con las siguientes etapas: - Se montan los Paneles con Bloques Incorporados
(5) o las Formas (12) de acuerdo con el dibujo de la obra, con las Placas Divisoras Corrugadas (7)
inseridas en su interior; - Se aflade una mistura de cimiento distinta de cada lado de las Placas

Divisoras Corrugadas (7); - Se espera el periodo de secado; - Se retira la Forma (12).
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FIG. 3

(57) Abstract : The present invention pertains to the technical field of civil engineering and relates to a method of building vertical
enclosures with conventional masonry, and is characterised by the use of panels (5) with incorporated blocks, the panels comprising
two parallel pre-moulded plates (1) made of a cement mixture, with the blocks (2) between the plates. The panels (5) with the
incorporated blocks are joined together according to the layout of the building, and a cement mixture can then be introduced into the
panels. Another variant with re-usable moulds is characterised in that all blocks (2) are first set in position, and then only the cement
mixture is introduced, according to the following steps: all blocks (2) are set inside the mould (12); and only then the cement
mixture is introduced. A component used for fastening the blocks (2) relates to pre-moulded bricklaying joints (9), which are bars
with teeth (10) that can fit into holes in the peripheral blocks (2) being used.

(57) Resumo :
(Continua na pagina seguinte)
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—  com reivindicagdes modificadas e declaragdo (Art. 19(1))

A presente invengdo, pertence ao setor técnico da construgdo civil e refere-se a processo construtivo de vedagdes verticais de
acordo com a alvenaria tradicional, Caracterizado pelo uso de Painéis Com Blocos Incorporados (5) feitos com duas Placas Pré
Moldadas de Mistura Cimenticia (1) paralelas, com Blocos (2) entre elas. Os Painéis Com Blocos Incorporados (5) sdo unidos uns
aos outros de acordo com o tragado da obra, Havendo entdo a inser¢do de mistura cimenticia no interior dos mesmos. Outra
variante utilizando formas reutilizaveis, é caracterizada pelo fato de primeiro se prender todos os Blocos (2) em suas posi¢des,
para sé posteriormente se inserir a mistura cimenticia, conforme as seguintes etapas: prende-se todos os Blocos (2) no interior da
Forma (12). S6 entdo se insere-se a mistura cimenticia. Um componente utilizado na tixagdo dos Blocos (2) refere-se a Juntas Pré
Moldadas de Entijolamento (9), sendo as mesmas, um tipo de barras com Dentes (10) encaixaveis nos furos dos Blocos (2)
peritéricos a serem utilizados.
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“Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas”. A presente invengéao, pertence

ao setor técnico da construgao civil e refere-se-a Alvenaria de Blocos Moldada

em Férmas.

Esta invengdo tem como estado da técnica a alvenaria tradicional, com
assentamento bloco a bloco e reboco, as paredes de concreto feitas em formas
in loco, os painéis pré moldados de concreto, e as paredes de alvenaria
produzidas em fabricas e montadas no local da obra.

A presente invengao traz inovagdes e vantagens consideraveis sobre cada
um dos processos citados. Em relagdo a alvenaria comum por exemplo, a
invengao aqui descrita, usa painéis que funcionam como férma, ou mesmo usa
férmas propriamente ditas, com o processo deixando entdo de ser! artesanal
como na alvenaria comum, e ganhando velocidade industrial. Ja em relagao as
paredes de concreto feitas em férmas in loco, o uso de concreto puro e
ferragem como é feito atualmente, encarece muito este produto, além do
concreto ser muito propicio a patologias, ter uma menor qualidade termo
acustica e ser de dificil modifica¢ao, sendo quase impossivel se realizar obras,
ficando a edificagdo praticamente engessada num Unico projeto. A vantagem
da invengao aqui descrita neste caso, é que o fato de serem inseridfc;:)s blocos
(ceramicos, de concreto, ou similar) dentro da férma, proporciona umé redugao
de custos (ja que os blocos sdo muito mais baratos), havendo ainda uma
melhora da qualidade, visto que os blocos possuem uma melhor qualidade
termo acustica e permitirem que sejam facilmente realizadas obras, como
mudar uma porta de lugar, abrir uma janela, etc... Com respeito aos pré
moldados de concreto, tirando o fato destes serem feitos em usinas e nédo in
loco, como no caso das paredes de concreto, os problemas séo praticamente
0S mesmos, ja que' 0 uso de concreto puro encarece _gambém este produto,
além da qualidade termo acustica ser igualmente ruim. Em relagédo as paredes
de alvenaria produzidas em fabricas, a grande vantagem do processo aqui
descrito, € que como os blocos neste caso, séo todos previamente presos em
suas posigdes antes de se inserir a mistura cimenticia, .a férma pode ficar em
qualguer posicdo como em pé, deitada ou de cabecga; para baixo, que os
blocos ndo caem. Ao contrario das paredes de alvenaria produzidas em
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fabricas atualmente, que s&o produzidas horizontalmente no chéo, intercalando
a colocagdo de blocos com a de mistura cimenticia € s podendo serem
movidos ap6s a secagem (do contrario cairia tudo). O prdbedimento de primeiro
se prender todos os blocos, que é a caracteristica genuina desta invengao,
proporciona varias vantagens. Sendo a principal delas, o fato de se permitir a
moldagem da parede em posigao vertical. Isso torna possivel por exemplo a
moldagem in loco de uma casa completa de alvenaria ém blocos, o que nao
acontece com o sistema atual, pois n&o se pode formar o tragado de uma casa
com paredes na horizontal. A moldagem in loco, proporciona entre outras
vantagens, uma enorme reducdo de custos, economizando por exemplo com
espaco na fabrica, logistica, transporte, trabalho duplicado com montagem e
em alguns casos, até com tributos. Além disso, a'moldagem monolitica das
paredes nos sistemas in loco, proporcionam uma melhqf qualidade no que diz
respeito por exemplo a estanqueidade a agua.

A novidade, ou atividade inventiva que levou a este pedido de patente, Tem
por base o entendimento de que esta possa vir a cumprir os trés requisitos
exigidos, como: ‘

1- Novidade- Existe alguém que constréi uma obra prendendo primeiro todos
os blocos em suas posi¢des, para s6 entdo se inserir-a mistura cimenticia?
Caso nao exista, trata-se de um novo processo para:se obter paredes de
alvenaria com blocos (e que diga-se de passagem,: implica em muitas
melhorias em sua fabricagéo).

2- Atividade inventiva- Um processo considerado patenteavel, € um processo

que nao seja derivado de ag¢des da propria natureza ou simples descobertas,

ou seja, Para ser patenteavel €& preciso haver uma ac¢do humana, ou
procedimento mecanico, ou Quimico a fim de se obter um resultado. O projeto
aqui referido, nao se faria sozinho por obra da natureza, entdo existiu uma
acao humana. O fato de primeiro se prender todos os blocos, para s6 entao se
inserir a mistura cimenticia, € um processo mecanico diga-se de passagem até
entdo inimaginavel de se fazer paredes.

3- Aplicagao industrial- Tudo que pode ser produzido (como € o caso) tem

aplicagao industrial.
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A invengdo, podera ser melhor compreendida através da seguinte
descricdo detalhada em consonéncia com os desenhos em anexo onde:

-A Fig. 1 representa uma vista de cima dos Painéis Com Blocos

Incorporados (5) utilizados no sistema.

-A Fig. 2 representa um corte transversal dos Pé_inéis Com Blocos
Incorporados (5). __
-A Fig. 3 representa um corte longitudinal dos Péi‘néis Com Blocos
Incorporados (5).
-A Fig. 4 representa uma vista de cima do conjunto de Painéis Com Blocos
Incorporados (5) e Jungdes Permanentes Pré Fabricadas (6), utilizados no
sistema.
-A Fig. 5 representa uma vista de cima.de montagem dos Painéis Com Blocos
Incorporados (5) unidos as Jungdes Permanentes Pré Fabricadas (6).
-A Fig. 6 representa uma vista longitudinal das Juntas Pré Moldadas de
Entijolamento (9), utilizadas no sistema com férmas reutilizaveis.
-A Fig. 7 representa uma vista longitudinal das Juntas Pré Moldadas de
Entijolamento (9), destacando-se os Dentes (10) e as Saliéncias de
Distanciamento da Forma (11).
-A Fig. 8 representa um corte transversal do sistema com férmas reutilizaveis.
-A Fig. 9 representa um corte longitudinal do sistema com férmas reutilizaveis.
Para melhor entendimento desta descrigdo, salienta-se que foi utilizado o
termo Blocos (2), para se referir aos varios tipos de blocos que podem ser
utilizados, como por exemplo os blocos cerédmicos ('tijolos)‘ ou blocos de
concreto. Ainda foi utilidado o termo “Mistura Cimenticia”, para se referir as
varias misturas contendo cimento que podem ser utilizadas, como por exemplo
0 concreto e a argamassa comum. |
Um componente utilizado no processo, se refere a‘P.ainéis Com Blocos
Incorporados (5), que sao feitos com duas Placas Pré Moldadas de Mistura
Cimenticia (1), paralelas uma a outra, contendo Blocos (2) entre elas, como

que formando um sanduiche, sendo tudo fixado, de maneira a formar um painel

em peca unica.
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Outro componente utilizado no processo, refere-se a Jungoes
Permanentes Pré Fabricadas (6), que funcionam conecténdo os Painéis Com
Blocos Incorporados (5) e possuem formatos diversos de encontros de
paredes, como T, L E Cruzetas, ja sendo produzidas nestes formatos, ou seja,
as Jungoes Permanentes Pré Fabricadas (6) em formato de T, ja saem de
fabrica pronta, com as 3 ramificagbes de encontros de paredes, as que tiverem
formato de L, ja saem com as duas ramificages e as que tiverem formato de
cruzeta, saem com as 4 ramificagbes. Estas Jungéés Permanentes Pré
Fabricadas (6), s3o como cascas pré moldadas de mistura cimenticia, sendo
as mesmas, ocas por dentro, ja que serdo posteriormente preenchidas, com
mistura cimenticia. As Jungées Permanentes Pré Fabricadas (6) possuem
ainda Encaixes (8), utlilizados para as conexdées com os Painéis Com Blocos ..
Incorporados (5).

O processo construtivo de vedagbes verticais, que utiliza os Painéis Com
Blocos Incorporados (5) e as Jungdes Permanentes,: Pré Fabricadas (6),
consiste primeiro em se unir estes componentes verticalmente, de maneira a

formar o tragado da obra. Estes componentes interligados, vao funcionar como

uma férma, estando esta com os Blocos (2) devidamente posicionados por

dentro. Em seguida, € inserida a mistura cimenticia (preferencialmente auto
adensavel), que vai preenchendo todos os Espagos Vagos (3) e envolvendo
todos os Blocos (2). Os Painéis Com Blocos Incorporados (5) e as Jungbées
Permanentes Pré Fabricadas (6), ficam em definitivo na obra, Este processo
construtivo portanto, é executado de acordo com as seguintes efapas:

-Posiciona-se os Painéis com Blocos Incorporados (5) ¢ as Jungdes

Permanentes Pré Fabricadas (6) verticalmente, encaixando-os conforme o
tragado da obra. | |
- Insere-se a mistura cimenticia.

Além das placas Placas Pré Moldadas de Mistura Cimenticia (1), existem
outras, de outros materiais que podem cumplir a mesma fungéo técnica, sem
se sair do ambito da invengdo como: como Madeira, Gesso, Amianto,

Ceramica, Plastico, Metal, Fibra, Papeldo, Pedra, EPS ou Aluminio.
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Com respeito ao enchimento com mistura cimenticia, € possivel também se
fazer o mesmo com duas ou mais misturas cimenticias diférentes, podendo por
exemplo se encher a parte que vai recobrir os Blocos (2), com argamassa, e
as colunas, com concreto. Para isso, basta que se isira Placas Divisoras
Corrugadas (7), dividindo os locais que se pretenda' preencher com cada
mistura cimenticia. Estas Placas Divisoras Corrugadas (7) podem ser

inseridas tanto dentro dos Painéis Com Blocos Incorporados (5), quanto nas

Jungdes Permanentes Pré Fabricadas (6). Com as Placas Divisoras

Corrugadas (7) posicionadas, preenche-se por exemplo a parte contendo
Blocos (2) com argamassa (podendo-se opcionalmente deixar este
enchimento um pouco abaixo da borda, para ser posté_riormente preenchido
com concreto, formando um cintamento com as colunas). Este processo se da -
de acordo com as seguintes etapas: : | .
-Utiliza-se Painéis com Blocos Incorporados (5) ou Jungdes Permanentes
Pré Fabricadas (6), j4 com as referidas Placas Divisoras Corrugadas (7)
inseridas. | ‘
-Posiciona-se os Painéis com Blocos Incorporados {5) e as Jungodes
Permanentes Pré Fabricadas (6) verticaimente, interligando-os de acordo
com o tragado da obra.

- Insere-se uma mistura cimenticia diferente de cada lado das Placas
Divisoras Corrugadas (7). | |

Uma variante do processo, utiliza Férma (12) reutilizavel (do tipo férma
para casas de concreto) em substituicho aos Painéis com Blocos
Incorporados (5) e as Jungbées Permanentes Pré Fabricadas (6). Esta
Foérma (12), pode ser reutilizavel, ou até mesmo descartavel.

Um dos componentes utilizados neste processo com férmas reutilizaveis,
refere-se a Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9). Para melhor
entendimento, numa parede de alvenaria comum, existem as juntas de
argamassa entre os Blocos (2), ou seja, a argamassa utilizada para assentar
os Blocos (2). As Juntas Pré Moldadas de Entijolam.ento {9), cumprem a
mesma fungdo, mas sdo caracterizadas por serem pré fabricadas, tendo as

mesmas o formato de barras com Dentes (10), sendo estes Dentes (10)
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encaixaveis nos furos dos Blocos (2) periféricos a serem utilizados, podendo
este formato ser adaptado a cada formato de BIocd_(Z). As Juntas Pré
Moldadas de Entijolamento (9), sédo utilizadas para prender os Blocos (2) e
ao mesmo tempo vedar os furos destes, para evitar que os mesmos se encham
de mistura cimenticia, no enchimento da Féorma (12), visando a redugao de
custos com mistura cimenticia. As Juntas Pré Moldadas de Entijolamento
(9), podem ainda cumprir a fungdo de manter o distanciamento lateral da
Forma (12), em relagdo aos Blocos (2), deixando IivFe um éspago gue no
enchimento sera ocupado pelo reboco. Para manter eSte distanciamento, as
Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9), possuém em sua lateral as
Saliéncias de Distanciamento da Férma (11), ?;lque sdo saliéncias
preferencialmente abauladas, para que tenham o menor contato possivel com
a Forma (12) e figuem ocultas apds o enchimento desta.

O processo construtivo utilizando Foérmas (12) reutilizaveis, aqui descrito,
consiste-se em um processo construtivo para vedagbes verticais, como as
paredes de alvenaria tradicional, que tem como caracteristica genuina o fato
de primeiro se prender todos os Blocos (2), para s entéo se inserir a mistura
cimenticia. Este diferencial aparentemente insignificante, faz a diferenga entre
ser e nao ser possivel se fazer paredes com Blocos tii!) ja ria posicao final
vertical. Tornar possivel se moldar uma parede de Blocos (2) em uma Férma
(12), na posigao vertical, acarreta uma série de vantagerfs, entre elas, o fato de
se poder moldar uma casa de alvenaria em Blocos (2) in locc, com todas as
vantagens que isso proporciona, sendo a principal deias urma reducgado de
custos, com melhora da qualidade.

O processo construtivo, utilizando Férmas (12) reutiiizaveis aqui descrito,
se da de acordo com as seguintes etapas:

-Prende-se todos os Blocos (2) devidamente posicionados no.interior de uma
Férma (12). |

-Insere-se a mistura cimenticia

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).
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Com respeito aos métodos para se prender os Bloc.ds (2), compreender-se
a que infinitas sdo as maneiras de se conseguir este intento, sém que se saia
do ambito ou do objetivo da invengédo que é o de manter estes Blocos (2) em
suas devidas posigdes, mesmo antes da inser¢do da mistura cimenticia. No
entanto, se faz necessario que uma forma de realizagdo completa do invento
seja descrita, de maneira que um técnico no assunto possa reproduzi-lo, o que
ndo seria possivel sem ao menos uma descricdo de como se prender estes
Blocos (2). Diante disso, Seguem dois exemplos de wz:omo 0s Blocos (2)
podem ser fixados.

Neste primeiro caso especificamente, o ideal seria que fossem produzidos
Blocos (2) especiais, ocos por dentro e com um ou dois furos transversais. De
qualquer forma, podem ser usados também Blocos (2) tradicionais, desde que
quando furados tenham estes furos vedados e sejam feitos outros, sendo um
ou dois furos transversais. Estes Blocos (2), serdo presos reste caso, por
pinos passantes, ou pelas Barras de Ancoragem (4), ja amplamente utilizadas
em sistema de Formas (12). O processo, pode seguir diversas etapas como
por exemplo, iniciar o processo montando primeiro uma face completa da
Foérma (12), depois colocar todos os Blocos (2), colocando-se em seguida a
outra face da Forma (12), de acordo com as seguintes etapas:

-Monta-se uma face da Férma (12). |

-Insere-se as Barras de Ancoragem (4) nos furos da Férma (12).

-Enfia-se os Blocos (2) previamente furados transversalmente, nas Barras de
Ancoragem (4).

-Monta-se a outra face da Férma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).

Outro exemplo, de montagem do processo, é colocaﬁ.uma face completa da
Forma (12) e alternar a colocagcdo da segunda face com a colocagéo de
Blocos (2). Assim, a cada nova placa da segunda face da Férma (12), um
operador segura por exemplo um Bloco (2), com a mao esquerda, enfia o

mesmo na fenda entre a face completa da Forma (12) e cada placa da



10

15

20

25

30

WO 2013/056333 PCT/BR2012/000550

segunda face, e com a mao direita enfia o Pino ou a Barra de Ancoragem (4),
que entra pelo furo da placa da segunda face da Forma (12), passa pelo Bloco
(2) e pelo furo da face completa da Forma (12), de acordo com as seguintes
etapas:

-Monta-se uma face da Férma (12).

-Alterna-se a Colocagdo de cada Placa da segunda face da Forma (12) com a
de Blocos(2).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).

Um terceiro exemplo, usando as Barras de Ancoragem (4), seria alternar a
colocagéo dos Blocos (2) com a colocagédo das duas faces da Férma (12), de
acordo com as seguintes etapas:

-Posiciona-se alternadamente as placas de uma face da Férma (12), os
Blocos (2) e as placas da outra face da Forma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Férma (12).

Em substitui¢do a fixagdo dos Blocos (2) por Barras de Ancoragem (4), a
outra maneira aqui descrita de se prender os Blocos (2), utiliza as Juntas Pré
Moldadas de Entijolamento (9) ja citadas. Como foi dito, estas juntas,
possuem Dentes (10), encaixaveis nos furos dos Blocol‘s‘ (2), q:Ue prendem o0s
Blocos (2), e ao mesmo tempo vedam os furos do mesmo. A montagem do
processo, se da da seguinte forma: posiciona-se Juntas Pré Moldadas de
Entijolamento (9), como se fossem guias. Encaixa-se os Blocos (2), nas
Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9). Continua-se a operagao
intercalando-se a colocagédo de Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9)
com a de Blocos (2), de acordo com as seguintes etapas:

-Monta-se uma face da Forma (12). .

-Alterna-se a colocacao das Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9) com
a de Blocos (2).

-Monta-se a outra face da Férma (12).
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-Insere-se a Mistura Cimenticia.
-Aguarda-se o periodo de secagem.
- Retira-se a Forma (12).

Uma outra ordem de montagem, seria primeiro se posiCionar todas as
Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9) e todos os Blocos (2), formando
ja as paredes, mas ainda sem a Forma (12) e sem a mistura cimenticia. Isso &
possivel, porque pode-se montar as juntas Pré Moldadas de Entijolamento
(9) e os Blocos (2) tracando estes componentes numa amarrégéo. S6 entao,
inicia-se a montagem da Forma (12), de maneira é recobrir a estrutura
formada, de acordo com as seguintes etapas:

-Posiciona-se todos os Blocos (2), alternando-se a colocagao das Juntas Pré
Moldadas de Entijolamento (9), com a de Blocos (2).

-Monta-se a Forma (12) envolvendo a estrutura montada com os Blocos (2) e
as Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).

Como no processo construtivo que usa Painéis Com Blocos
Incorporados (5) e Jungdoes Permanentes Pré Fabricadas (6), citado no
inicio, no caso do processo utilizando Formas (12) reutilizaveis, também é
possivel se inserir as Placas Divisoras Corrugadas (7)," possibilitando
também neste caso, se encher a Forma (12) com diferentes misturas
cimenticias, como por exemplo: Concreto nas colunas e argamassa no
revestimento dos Blocos (2), sendo que as Placas Divisoras Corrugadas (7),
podem ser inseridas em qualquer tempo do processo. o

Apesar de um numero consideravel de varia¢ées terem sido descritas, seria
impossivel descrever todas. Compreender-se & no entanto que muitas
variagdes podem ser feitas sem que se saia do ambito da invencao, cuja
caracteristica genuina principal € o procedimento de primeiro se prender todos
os Blocos (2) para sé entao se inserir a mistura cimenticia. Entre outras
coisas, podem variar os dispositivos de fixagdo, os materiais utilizados, os

tipos de Blocos (2), a mistura cimenticia, as Formas (12), etc... Além disso, a
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presente invengdo pode ser usada em qualquer tipo_.de obra, como por
exemplo: residenciais, comerciais, industriais, etc...
~ Aqui foi descrita especificamente a fixagdo de Blocos (2) no interior dos
painéis ou férmas reutilizaveis, por ser esta a “novidade” da invencdo, mas
todos os componentes de uma obra podem ser inseridos nos mesmos, como:
parte elétrica e hidraulica, portas, janelas, acabamentos, ferragens para
colunas e cintamentos, etc... |
Ciente de que os Institutos de prote¢do Industrial em todo 0 mundo, séo a
Unica fonte de apoio que valoriza e defende os inte?ésses de quem cria,
solicita-se que uma vez preenchendo também o requiéito de'novidade, seja

dada protegédo a este pedido.
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Reivindicagodes
1- Alvenaria de Blocos Moldada em Foérmas, sendo esta reivindicagédo
referente a componente utilizados no processo construtivo da reivindicagao 3,
que se trata de painéis de acordo com os atuais utilizados na construgao civil
para vedagdes verticais, caracterizados pelo fato dos Painéis com Blocos
Incorporados (5) aqui referidos, serem constituidos por uma espécie de
sanduiche com duas Placas Pré Moldadas de Mistura cimenticia (1)
paralelas, contendo Blocos (2) entre elas, sendo todos os componentes
fixados, formando um conjunto em pega unica.
2- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, sendo esta reivindicagao
referente a componentes utilizados no processo construitivo da reivindicagao 3,
similares a féormas para pilares como as atuais reutilizaveis montadas com
madeira, caracterizadas pelo fato das Jun¢des Permanentes Pré Fabricadas
(6) aqui descritas, serem como uma casca de mistura cimenticia, pré moldadas
ja com todas as ramificagdes de encontros de paredes.
3- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, tratando-se de um processo
construtivo de vedagdes verticais, de acordo com os- atuais utilizados na
construcéo civil, caracterizado pelo fato deste processo utilizar Painéis com
Blocos Incorporados (5), com a mistura cimenticia sendo inserida apenas na
etapa final, de acordo com as seguintes etapas:
-Utiliza-se Painéis com Blocos Incorporados (5) e Jungoes Permanentes
Pré Fabricadas (6).
-Posiciona-se os Painéis com Blocos Incorporados (5) ¢ as Jungdes
Permanentes Pré Fabricadas (6) verticalmente, encaixando-os conforme o
tracado da obra.
- Insere-se a mistura cimenticia.
4- Alvenaria de Blocos Moldada em Fdrmas, de acordo com.a reivindicagéo
1,
Cimenticias (1), serem substituidas por outras de material que cumpram a

caracterizada pelo pelo fato das Placas Pré Moldadas de Mistura

mesma fungdo, como Madeira, Gesso, Amianto, Ceramica, Plastico, Metal,

Fibra, Papeldo, Pedra, EPS ou Aluminio.
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5- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com as
reivindicagbes 1, 2 e 3, caracterizada pela inclusdo de Placas Divisoras
Corrugadas (7), podendo estas serem inseridas dentro dos Painéis com
Blocos Incorporados(5), ou das Jungées Permanentes Pré Fabricadas (6),
de acordo com as seguintes etapas:

-Utiliza-se Painéis com Blocos Incorporados (5) ou Jungoes Permanentes
Pré Fabricadas (6), ja com as referidas Placas Divisoras Corrugadas (7)
inseridas. '

-Posiciona-se os Painéis com Blocos Incorporados ‘(5) e as Jungdes
Permanentes Pré Fabricadas (6) verticalmente, interligando-os de acordo
com o tragado da obra.

- Insere-se uma mistura cimenticia diferente de cada lado das Placas
Divisoras Corrugadas (7).

6- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, sendo esta reivindicacdo
referente a Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9) utilizadas no processo
construitivo das reivindicagbes 12 e 13, de acordo com a argamassa utilizada
atualmente para assentamento de blocos, caracterizadas pelo fato destas
Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9), serem um tipo de barras pré
fabricadas com Dentes (10), sendo estes Dentes (10) encaixaveis nos furos
dos Blocos (2) periféricos a serem utilizados, podendo o seu formato ser
adaptado a cada formato de Bloco (2).

7- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicagao
6 caracterizada pelo fato das Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9)
possuirem também Saliéncias de Distanciamento da Férma (11).

8- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, consistindo-se em um
processo construtivo de vedagdes verticais como a -alvenaria tradicional,
caracterizado pelo procedimento de primeiro se prender.todos os Blocos (2)
em suas devidas posicdes, para sO posteriormente se inserir a mistura
cimenticia, de acordo com as seguintes etapas:

-Prende-se todos os Blocos (2) devidamente posicionados no interior de uma
Forma (12).

-Insere-se a mistura cimenticia.
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-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).

9- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicagao
8, caracterizada pelo fato dos Blocos (2) serem presos por Barras de
Ancoragem (4), de acordo com as seguintes etapas:

-Monta-se uma face da Forma (12).

-Insere-se as Barras de Ancoragem (4) nos furos da Férma (12).

-Enfia-se os Blocos (2) previamente furados transversalmente, nas Barras de
Ancoragem (4). '

-Monta-se a outra face da Forma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).

10- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, -de acordo com as
reivindicagdes 8 e 9, caracterizada pelo fato de se montar a primeira face da
Férma (12) e alternar a montagem da segunda face com a colocagao dos
Blocos (2), de acordo com as seguintes etapas:

-Monta-se uma face da Forma (12).

-Alterna-se a Colocagéo de cada Placa da segunda face da Férma (12) com a
de Blocos(2).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).

11- Aivenaria de Blocos Moldada em Foérmas, de acordo com as
reivindicagbes 8 e 9, caracterizada pela montagem alternada dos Blocos (2)
com as duas faces da Férma (12), de acordo com as seguintes etapas:
-Posiciona-se alternadamente as placas de uma face da Férma (12), os
Blocos (2) e as placas da outra face da Forma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Forma (12).
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12- Alvenaria de Blocos Moldada em Formas, de acordo com as
reivindicagdées 6, 7 e 8 caracterizada pelo fato dos Blecos (2) serem presos
pelas Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9), de acordo com as
seguintes etapas:

-Monta-se uma face da Forma (12).

-Alterna-se a colocagéo das Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9) com
a de Blocos (2).

-Monta-se a outra face da Férma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Férma (12).

13- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com as
reivindica¢des 6, s/ 8 e 12, caracterizada pelo fato dos Blocos (2) e das
Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9), serem todos posicionados antes
do inicio da montagem da Férma (12), de acordo com as seguintes etapas:
-Posiciona-se todos os Blocos (2), alternando-se a colocagéo das Juntas Pré
Moldadas de Entijolamento (9), com a de Blocos (2).

-Monta-se a Férma (12) envolvendo a estrutura montada com os Blocos (2) e
as Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

- Retira-se a Foérma (12). |

14- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com as
reivindicagbes 8, 9, 10, 11, 12 e 13, caracterizada pela inclusdo dentro da
Féorma (12), das Placas Divisoras Corrugadas (7), podendo estas serem

inseridas em qualquer tempo do processo.
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REIVINDICACOES MODIFICADAS
Recebidas pela Secretaria Internacional no dia 9 de Abril de 2013 (09.04.2013)

1- Alvenaria de Blocos Moldada em Foérmas, sendo esta reivindicagdo
referente a produto, de acordo com painéis utilizados atualmente na construgdo
civil para vedacdes verticais, caracterizada pelo fato dos Painéis com Blocos
Incorporados (5) aqui referidos, serem constituidos por uma espécie de
sanduiche com duas Placas Pré Moldadas de Mistura cimenticia (1)
paralelas, contendo Blocos (2) entre elas, sendo todos os componentes
fixados, formando um conjunto em pega Unica.

2- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicacéo
1, caracterizada pelo pelo fato das Placas Pré Moldadas de Mistura
Cimenticias (1), serem substituidas por outras de material que cumpram a
mesma fungdo, como Madeira, Gesso, Amianto, Ceramica, Plastico, Metal,
Fibra, Papelao, Pedra, EPS ou Aluminio.

3- Alvenaria de Blocos Moldada em Formas, sendo esta reivindicagédo
referente a produto, de acordo com os filetes de argamassa, nas juntas de
assentamento verticais ou horizontais em paredes de Blocos (2),
caracterizada pelo fato das Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9) aqui
descritas, serem pré fabricadas.

4- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicagdo
3, caracterizada pelo fato destas Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9),
possuirem Dentes (10), encaixaveis nos furos dos Blocos (2) periféricos a
serem utilizados.

5- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicagao
3, caracterizada pelo fato destas Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9),
possuirem abas longitudinais de cercamento dos Blocos (2) tipo canaleta.

6- Alvenaria de Blocos Moldada em Foérmas, de acordo com as
reivindicagbes 3, 4 e 5 caracterizada pelo fato das Juntas Pré Moldadas de
Entijolamento (9) possuirem também Saliéncias de Distanciamento da
Férma (11).

7- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, sendo esta reivindicagdo
referente a processo, de acordo com os atuais utilizados para construgdo de

vedagdes verticais, caracterizada pelo fato deste processo utilizar Painéis com

FOLHA MODIFICADA (ARTIGO 19)
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Blocos Incorporados (5), com a mistura cimenticia sendo inserida apenas na
etapa final, de acordo com as seguintes etapas:

-Utiliza-se Painéis com Blocos Incorporados (5) e Jungdes Permanentes
Pré Fabricadas (6).

-Posiciona-se os Painéis com Blocos Incorporados (5) e as Jungdes
Permanentes Pré Fabricadas (6) verticalmente, encaixando-os conforme o
tracado da obra.

-Insere-se a mistura cimenticia.

8- Alvenaria de Blocos Moldada em Formas, sendo esta reivindicagdo
referente a processo, de acordo com os atuais utilizados para construgdo de
vedacdes verticais como a alvenaria tradicional, caracterizada pelo
procedimento de primeiro se prender todos os Blocos (2) em suas devidas
posicdes, para sé posteriormente se inserir a mistura cimenticia, de acordo
com as seguintes etapas:

-Prende-se todos os Blocos (2) devidamente posicionados no interior de uma
Férma (12).

-Insere-se a mistura cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

-Retira-se a Férma (12).

9- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicagdo
8, caracterizada pelo fato dos Blocos (2) serem presos por Barras de
Ancoragem (4), de acordo com as seguintes etapas:

-Monta-se uma face da Férma (12).

-Insere-se as Barras de Ancoragem (4) nos furos da Férma (12).

-Enfia-se os Blocos (2) previamente furados transversalmente, nas Barras de
Ancoragem (4).

-Monta-se a outra face da Férma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

-Retira-se a Férma (12).

FOLHA MODIFICADA (ARTIGO 19)
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10- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com as
reivindicagbes 8 e 9, caracterizada pela montagem alternada da Férma (12)
com os Blocos (2), de acordo com as seguintes etapas:

-Monta-se a Férma (12) alternadamente com os Blocos(2);

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

-Retira-se a Forma (12).

11- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a
reivindicagéo 8, caracterizada pelo fato dos Blocos (2) serem presos pelas
Juntas Pré Moldadas de Entijolamento_ (9), de acordo com as seguintes
etapas:

-Monta-se uma face da Férma (12).

-Alterna-se a colocagdo das Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9) com
a de Blocos (2).

-Monta-se a outra face da Férma (12).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

-Retira-se a Férma (12).

12- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com a reivindicagdo
11, caracterizada pelo fato dos Blocos (2) e das Juntas Pré Moldadas de
Entijolamento (9), serem todos posicionados antes do inicio da montagem da
Férma (12), de acordo com as seguintes etapas:

-Posiciona-se todos os Blocos (2), alternando-se a colocagdo das Juntas Pré
Moldadas de Entijolamento (9), com a de Blocos (2).

-Monta-se a Férma (12) envolvendo a estrutura montada com os Blocos (2) e
as Juntas Pré Moldadas de Entijolamento (9).

-Insere-se a Mistura Cimenticia.

-Aguarda-se o periodo de secagem.

-Retira-se a Férma (12).

13- Alvenaria de Blocos Moldada em Férmas, de acordo com as

reivindicagbes 7,8,9,10,11 e 12 caracterizada pela inclusdo de Placas

FOLHA MODIFICADA (ARTIGO 19)
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Divisoras Corrugadas (7), no interior dos painéis ou das férmas, de acordo
com as seguintes etapas:

-Monta-se os Painéis com Blocos Incorporados (5) ou as Férmas (12) de
acordo com o tracado da obra, com as Placas Divisoras Corrugadas (7)
inseridas em seu interior.

-Insere-se uma mistura cimenticia diferente de cada lado das Placas Divisoras
Corrugadas (7).

-Aguarda-se o periodo de secagem.

-Retira-se a Férma (12).

FOLHA MODIFICADA (ARTIGO 19)
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Declaragdo Conforme Artigo 19.1

Declaro para os devidos fins, que visando uma melhor organizacdo do quadro
reivindicatorio, (que anteriormente misturava desordenadamente reivindicagdes
de produtos e processos), praticamente todas as reivindicagbes foram
renumeradas. Algumas reivindicagbes foram agrupadas por serem muito
similares e outras canceladas. Uma variante nova foi adicionada, sem se sair
do conceito da invengdo. Portanto, as modificacdes feitas foram apenas para
organizar o quadro reivindicatorio, ndo havendo nenhum acréscimo de matéria.
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RESUMEN

Albafiileria de bloques moldada en formas. La presente invencion pertenece al sector técnico de la
construccion civil y se refiere a un método de construccibn de recintos con albafileria
convencional, y se caracteriza por el uso de paneles (5) con blogues incorporados, los paneles
incluyendo dos placas pre moldeada paralelas (1) hecha de una mistura de cimiento, con los
blogues (2) entre las placas. Los paneles (5) con los bloques incorporados se ponen juntos de
acuerdo con el dibujo de la construccidn, y una mistura de cimiento puede entonces ser introducida
en los paneles. Otra variacion con moldes reusables se caracteriza porque todos los bloques (2)
son primero puestos en posicion, y solo entonces la mistura de cimiento es introducida, conforme
las siguientes etapas: todos los bloques (2) estan adentro del molde (12); y solo entonces la
mistura de cimiento es introducida. Un componente usado para juntar los bloques (2) se refiere a
Junciones Pre moldeadas de Enladrilamento (9) que pueden llenar los agujeros de los bloques

periféricos (2) usados.
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convencional, y se caracteriza por el uso de paneles (5) con blogues incorporados, los paneles
incluyendo dos placas pre moldeada paralelas (1) hecha de una mistura de cimiento, con los
blogues (2) entre las placas. Los paneles (5) con los bloques incorporados se ponen juntos de
acuerdo con el dibujo de la construccidn, y una mistura de cimiento puede entonces ser introducida
en los paneles. Otra variacion con moldes reusables se caracteriza porque todos los bloques (2)
son primero puestos en posicion, y solo entonces la mistura de cimiento es introducida, conforme
las siguientes etapas: todos los bloques (2) estan adentro del molde (12); y solo entonces la
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