HEMORIA DESCRIPTIVA

gue se acompaiia & la solicitud de

UNA PATENTE DE INVEICION

a favor de D, Justino BERWAD Méndez, de nacionalidad espafio-
la, residente en MADRID,

pors

"PROCEDILIEITC DE FABRICACION DE PILZAS PARA EWCOFRADOS, €U-
BIBRTAS DE CASETONES Y OTROS USOS DE LA CONSTRUCCION, A BASE
DE AGLOLIERADC DE CORGCHOM,

El objeto de esta Memoria se refiere a un procedi-
miento de fabricacibén de piezas para la construccidn gque, mo=
dificande sustancialmente los procedimientos hoy en uso, da -
lugar a la congecucibdn como producto industrial de piezas a

base de aglomerado de corcho de gran resistencia mechnica,bue-—
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nas condiciones aislantes, fhcil fabricacibn y escaso peso,
aplicables para encofrados, paredes, bubiertas de casetones
y otros usos apropiados.

Los materiales empleados en la industria de la -
construccibn presentan el inconveniente de su gran peso, lo
que encarece los traunsportes determinando légicemente una -
elevacién en los presupuestose.

En algunos casos se ha reguelto parcialmente el
problema encontrando productos que facilitan la prefebrica-
cibén de piezas por ser de fhcil moldeo o bien por reunir en
grado mayor O menor, condiciones de resistencia mechlnica,ais-
amiénto térmico y presentacibn, pero con carbcter general
puede decirse §ue no se ha encontrado une solucidn totel, da~-
do que todos los resultados conseguidos adolecen de graves. -
inconvenientes, principalmente por lo que se refiere a su -
elevado precio y excesivo peso. .

E1l procédimiento de la invencién viene & resol-
ver satisfactoriamente las deficiencias apuntadas, obtenién.
dose un producto a base de aglomerado de corcho gue, racio-
nalmente tratado por una dosificacibn especial de mezclas,
resulta eminentemente barato y ligere, dado gque dicha mate-
ria constituye uno de los productos tipicamente espafioles de
fheil y econémica'adquisicién y es de escaca densidad,.

Ademés los paneles, briquetas y demés piezas re-
sultantes presentan las veniajas de ser incombustibles e im-
permeables; pueden soportar cargas elevadas, proporcionan un
aislamiento equivaiente a 10 veces su espesor en pared de -
hormigdn y ladrillo corrie.te; admiten el sserradc con se-
rrucho y atornilladd; puede facilumente ser tapade con cemen=
to o yeso cualquier rotura y permite el enlucido y pintado -

con mgteriales corrienites; su aspecto pétreo contrasta con
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la gren ligereza que poseen y su flexibilidad es muy supe-
rior g las normasles en los materiales conocidos.

Los paneles construidos con este producto y hie-—
rro, gozmn de todas las ventajas resefiadas y ademés de una
elevada resistencia mechnica gque permite sulempleo pare usos
anélogos a los de uralita y diferentes fibrocementos.

A continuacibn vamos a ocuparnos de hacer una de—
tenida descripeidn de todac y cada una de las fases y opera-
ciones que intervienen en el procedimiento de referencia, por
el cual se solicits la correspondiente PATE.TE DE IXViICION
al amparo del vigente Lgtatuto sobre Propiedad Industrial.

Partiendo de la mgterie base, gravilla de corcho
en tres dimensiones, se somete esta materia & remojo en uuna
digolucibn de silicato sbdico al 2 por mil a fin de obtener=-
se la adherencia necesaria euntre todo el granulado, al mismo
tiempo qué se favorecen las condiciones mecénicas de la pie=
za moldeada, evithndose adembs la combustibilidad del corcho.

Seguidamente se procede a la mezcla del granulado
de corcho con arena silicea y cemento portland en proporcio-—
nes adecuadas, por ejemplo 8 partes de jranulado de corcho -
para 4 paries de silice lavada y 4 partes de cemento. A con-
tinuacién se adiciona ezua a discrecidn con silicato sédico
gl 2 por mil y todo el conjui:to se somete a batido por me-
dios mecénicos o manuales.

Una vez lograda una mezcla perfecta, la mass ob-
tenida se moldea sobre matrices adecuadas en las cuales iver-
menece para su fraguado no menos de 24 horas, estableciéndo-
se entre las paredes del molde y la indicada masa una capa =
de papel que permita desencofrar sin dejar adherencias. Des=-
pués de desencofrado el producto sufre su curedo natural, =-
pudiéndose desprender ulteriormente el papel con solo hume-—

decerlo con agua &l cabo de unos diase.
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Tes piezas obtenidas mediante el procedimiento -~

70 descrito pueden ser de mayor resistencia mecénica, mediante
la aplicacidn de refuerzos en sus bordes o en su parte inter-
ne con elementos metdlicos de diferentes formas y perfiles,
segln el fin y destino de cada elemento construido, de suer-
te que, debido a la perfecta adherencis de los componentes,

75 quedan dichos elementos methlicos absolutamente compenetra-
dos con la mesa que al fraguar determina la constitucidn de
un cuerpo compacto de une sola pieze en forma anfloga a los
obtenidos con hormigén con la particulaeridad de gue su coee
ficiente de elasticidaed es muy superior al de éste.

80 . Las piezas ultimadas en cualquier ceso ofrecen -
el aspecto de una pared rocosa con pequefias oquedades al ine
terior, pero con la ventaja de gque por la compenetracidn y
enssmblamiento de unos granos con otros y el relleno de ce-
mento que entre los intersticios se produce, resultan las -

85 placas impermegbles vy las piezacs en conjunto tienen aproxi-
mademente la densided de 1,2 como méximo, es decir, que un
decimetro cfihico pesa 20C gramos, soportandoc cargas térmicas
miy elevadas y en cuanto a su resistencies mecénica a la com-
presibn hey que estimarls slrededor de 20 Kgs. por em® como

90 coeficiente préectico de trabajo.

En los planos que se acompafian a la presente lMe—
moria, se representen a solo titulo de ejemplo no limitgtivo,
varigs formas de realizacibn del producto industrial obteni-
do con arreglo al procedimiento de la invencibn.

95 En dichos planoss

La fiz, 1¢, represe:ta una placa moldeada.

Lo fig. 2¢, es otra place vista en ccrte parciai

reforzada interiormente con un enrejado de varillaes metfli-

casSe

100 Las figse. 3 y 4 muestran algunos tipos de refuer-
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zos metélicos susceptibles de emplearse en la fabricacibdn de
piezas.

Las figse. 5 y 6, enseflan una pieza dotada de re-

fuerzos methlicos en sus bordes y pared interior (vista ex-
terior y corte en seccién).,

La fige. 7%, representa un dispositivo de refuerzo
metélico (bordes y pared interior) apto para las piezas de -
referencia.

Leg figy B¢, es un esquefia con otre variedad de -
refuerzos.

Podré ser variable todo cuanto sea accesorio y
secundario en el procedimiento descrito anteriormente, siem-
pre gue no cambie o modifique la esencialidad del mismo.

Los términos en que queda redactada esta lMemoria
son ciertos y fielreflejo del procedimiento gque se describe,
debiéndose’ tomar con carfcter emplio y nunca en forma limi-
tativa. |

¥l inventor se reserva el derecho debbtener los
certificados de adicibén complementarios por las mejoras o
perfeccionamientos gue en lo sucesivo pueda aconsejar la -

préctica.

N 0 T A

Descritas suficientemente lg naturaleza y alcen-—

ce de la invencién y la menera como la misma puede ser lle-
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vada & la préctica, se reivindiecan a titulo privativo las -

125“ siguientes particularidades sobre las cuales ha de recaer la
' concesibn de privilegio de la PATENTE DE INVENCION que se so-
licita. .
12 ,~ Procedimiento de fabricacibn de piezas para
encofrados, cubiertas de casetones y'otros ugos de la cons-
130 truccibn, a base de aglomerado de coreho, caracterizado esen-
ciglmente por disponerse gravilla de corcho en tres dimen-
siones que se somete a remojo en une solucidn de silicato
sbdico al 2 por mil, rezmlizéndose seguidamente una mezcla -
del granuiado dé corcho asi tratado, con arena siliceay ce-
135 mento portland en proporciones adecuadas, por ejemplo, ocho
partes de granulado de corcho para cuatro partes de silice
lavada v cuatro partes de cemento.
2%, Procedimicnto de fabricacibin de piezas para
la constriceibédn conforme a la reivindicacidn primera, carac-
14C terigado por gdicionarse agua a discrecibn a la indicada mez-
cla, coun un compuesto de silicato sbdico al 2 por mil some-
tiéndose a batido todo el conjunto por riedios mechnicos o -
manrualcsge
38 y- Procedimicnto conforme a las reivindicacio-
145 nes precedentes en el gue, una vez lograda una mezcla pere—
fecta, la maseae obtenida se moldea sobre matrices adecuzdas
enn las cuales permaiece para su frasuado no menos de 24 ho-
ras, establscilndose entre las paredes del molde v la indi-
cada masa una capa de material antiadherente gue facilita =
150 el desencofrado, transcurrido dicho tiempo, sin deterioro de
la pieza, desp.fs de cuyo desencofrado el pProducto es sonme-
tido a su curacibn nsturel cursnte varios dlas.
4% .~ Procedimiento de acuerdo a las reiviudica-

ciones que anteceden, en el cusl los Lordes y parte inter-
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na de las pieczas se refuerzan mediaute la disposicibn de -
elementos metflicos de diferentes fornas y perfiles que, al
fragusr la musa, quedan perfectamente adheridos a ella deter-
minendo la counstitucidn de un cuerpo verfectazente compacto.

58, WEROCLDILIALTO DE FABRICACICH DE PIBZAS PA-
RA COPRADUS, CUSTSREAS D CASEZCLES Y OPROS USOS DX IA -
COL/STRUCCION, A BASs D& AGLOILIZADC DS CORCHO".

Todo segln queda expuesto en la precedente Ilemo-
ria que cougta de siete hojasg foliadas vy necanozrafiadss por
una sola cara 7 hoja de dibujos que a la misma se acompariae

Madrid, 30 de Hoviembre de 1949,
3G BERYVAD 1MDEZ,

MALA FEPRODUCCION
POR DEFECTO DEL ORIGINAL
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