ap &

208560

p S—

MALA REPRODUCCION |
POR DEFEGTO DEL ORIGINAL |

para una Patente de lntroduccidn que por 10 afios se so=-

licita para todo el territorio espafiol, sus colonias ¥

protectorade, por : PROCEDIMIANSO DE OBLENCION. DE HORMI-
GON LIGERO PAKA LA FABRICACION DE PIEZAS PakA CONS:RUGCION
Y OTROS USOS, a favor de Don Amancio Gregorio Arizmendi ¥
Don Luis sunes willén, ambos de nacionalidad espafiola, re-
sidentes en MADRID, Avda del General Sanjurjo, %% ¥ Paseo
de la vUastellana, 51 duplicado, respectivamente.

El obJjeto de esta patente es el de reivindicar
la novedad en Ispafia de un procedimiento de obtencidn de
hormigbn ligero para la fabricacidn de piezas moldeadas
pPura la construccién; tales como bloques, placas, vigas,
viguetas ¥y otras, constituidas por hormigdn celulzr ligero
cursdo al vapor, tipo siporex, cuyo peso especifico osci-

la entre trescientos y mil doscientos kilos por metro ci-
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bico, ¥ cargas de rotura a la'comprensiém‘dé'ﬁr%inta a
trescientos kilos por centimetro cuadrado, sea cualguie-
ra La clase de pieza Tabricada.

como componentes bAsicos del producto y sus pro-
porcliones en pesd pueden citarse los siguientes 3»

ABLOMETENTE setesovvcoces 20 a 50 %‘

Arens pulveriiada ceccnes 40 a 70 %

Aluminioern POLVO sesseess 0,5 a 2,5 %

ABUB sevessssovsasssacnss 5 a 15 %

Kstag proporciones variafun con el tipo de hor-
mixbdn a fabricar.

£l material splomerante puede ser cualguiera de
los siguientes ; Cal, cemento-portland (artificial o nabu-
ral), sscorias, aluninoso, puzoiénico; zumaya y cualquiera
otfo de propiedades adecuadas.

La arena puede ser de naturaleza silicea, calcé-
rea o volcanica, seglin Las cualidades de resistencia, peso
especifico gque se deseen para el hormigbn, entrando mayor
o menor proporcidn de Arido que puede ser de una o de va-
rias clases.

El z2luminio en polve debe ser puro en lo posible
pudiéndose aprovechar, limaduras, virubas Y anflogos proce-—
dentes de la industria, en todo caso perfectamente pulve-~
rizado .

El agua ha de cum@lir las mismas condiciones que
psra los hormigones ordinarios.

Segln el presente procedimiento la arena debe
ser perfectuamente molida, por ejemplo en umoiino de cilin-

dros, hasta dejarla complstamente pulverizada.
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Lsta arena pulverizada 7 el uplomerente se mez-

-

O’\

clan en seco, preferentenecute en muwasadéora giratoria,
afladiéndose temoidén en seco el polvo de aluminio v, fi.nal—"
nente, el apgua. Aslmiswo se pueden afladir otros productos,
que modifigueg las condiciones ¥ duracidn del fraguado. El
tiempo total de wnasado es discreclonal, pero puede cal-
cul:Tse entre uno ¥ cinco uinutos, segln la velocidad de
5iro.

La masa asi obleanida es transportada por unas ca-
naletas, tuberias o cintos trunsportedoras a unos moldes
métélicos, de foraz 7 bazmatio varioeble s, segln las caracte-
risticas de la pleza a obtener.- Bl llenado de los moldes
se efectﬁa por pesado de los mismos a fin de asegurar que
cada uno contiene el peso de niwsa debido, seglin el tipo de
norigbn a fabricar,

bDursnte el frspuado, gue dura de una a veinticua-
Tro hor:s, sestn el ‘tipo.d.e cenento, se presentua una rea-—
ccibn guimica simuibanea al fruguado normal por la pre-
sencizs del aluainlo, proéﬁciéndos.e gases inertes gue, en-
cerrados dentro de la masa, proaucen un notsble aunmento
de esta ha-ta lleuar por completo los wmoldes..

Los bloyues, placas o piezas de nomiigdn asi
obtenidos se introducen en un autoclave a presidn de vepor
ssturado, durambe un tiewpo de unz a veinticuatro aoras,

seplin las calid-des del hormigdn requerido, con lo cual

se termina el proceso.

Psrzobtener placas ¥ vigns armiadas ¥, en gene-
ral, cuzlqguier otro tipo de piezas armadas, las armduras
se colocan denbtro de los moldes como en el normigdn arma-

do corriente,
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Bn el caso de aoruigdn prevensdo o precomyri-
mwido, se poirfin tensar lasrarmaduras por cualguiera de los
proc'edimientos usuaies; ¢l réuimen de destensado se hird
ssiomisno como de ordinsrio para esta clase de normigones.

Las pieuvas obuvenidas, oegfm el procediniento des~
crito‘ presentam adembs de las cualidades de ligereza  Ie-
sistencia antes indicadas, otras muy import:ntes, como sons
Absorcidén de ugua en atudsfera de 90% de nuuwedud relativa,
2 a 5%; conductividad téruica de 0,05 a 0,20 Kcal/mlC h;
4lts resistencia a las heladas; retraccidn despreciable;
inercigx gulmica; diletucidn téruica de 7 x 10—6 a9x .'LO_;
incombustibilidad, fTacilida«d para labra, serrxio, perforado,
N I“i;jaciém de clavog ¥ tornillos del tipo de 1os de mudera.

Las modificaciones gque puedan ser inLroducidas en
el oojeto descrito ¥ ¢ue no afscten a le egencialidad ca-
racteristica del uwismo se considersyrfn como incluidas en
la presente patunte de introduccidn, sean cualguiera las
circunswvisncias gue concwrran, usi como la sustituciodn de
wio o v.rios de los producitos componentes ¥ operaciones
subsizulentes, por otro u ouvros yue produzcan el mismo o

semgante efecto en el conjunto.

Descrito suficientenente el ovjeto de esta paten-
te se umce constar gue el ualsino fué inventzdo ¥ se nslla
en explotrcibn en sSuscla, por la Cssa nternntione lla Sipo-

rex A.B. de Lstocolmo, siendo nuevas en Hgpaia las si-

guientess
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lg.~ Procediniento de obtencidn ¢e normisdn lige—
ro para la fabricacibn de piezas para coustruccidn ¥ otros
Uuso0s, Coracterizado por comprender, como coastitutivos, los

siguientbes productos y en 1us proporciones en pesc que se

indicans
Algomerante ceeeeccccsane 20 a 50%
Arenaipulverizada sencese 40 a 70%
Aluminio en pblvo ceesse ‘0,5 a 2,5%
ABUB seesecesncassosnens 5 a 15%

cor.espondiendo estos mirgenes a los distintos tipos.

28,~ Procedimiento de obuvencidn de homiybn lige-
ro para la fabricacidn de plezas para counstruceién ¥ oﬁros
uso s, segln la reivindicacidn anterior, caracterizado por-
que una vez pulverizados los &ridos y el aglomerante, se
mezclan en seco en amasadora apropiada- prefcreibedente gi-
ratoria~ailadiéndose taubién en seco el polvo de aluminio
b finalmenﬁe, el agua, siendo discrecional el tiemvo de
duracién de este amasado, hasta lograr una mezcla 10mOLE—
nea perfecta.

34.—- Procedimiento de obuencidn de nomuigbn 1ige—
ro pura ls f.bricucidn de piezas psra construccidn y otros
usos, segan las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porgue la adicidn del »olvo de alumino a la mezcla de ce-
mento, arena pulverizada ¥ wsua, origina una reacéién gui-
nica en la gue se desprende pas nidrdgeno en Torma de pe-
guefias burbujas esféricas, que producen en la masa durante
el fraguado un not:uble aumento de volumen, por lo que el

llenado de los wmoldes debe hacerse pasrcialmente previo pe-—
sado de la masa.
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4a,~ Procedimiento de obtencidn de normigbn lige-

ro para la fabricacidn de pilezas para consbtruccidn ¥. otros
usos, segln laé reivindicéciones anteriores, caracterizado.
porgue las piezas Obtenidas se introducen en un autoclave
a presidn de vaporsaturado, dwarnte un tiewpo aproximédo
de seis a veinticuatro horas, segln la calidad del normie
gén’previsfa.
é;- PROCEDILIENTO DEvOBTENCIOH DE HOR:iIGON LIGE-

RO PaRa LA ?ABRICAGION DE PIEZAS PARA CONSTRUCCIOH Y OI'RCS
US0S. _

Todo tal ¥y como se describe ¥ relvindica en la
presente mewmoris descriptiva qﬁe consta de seis hojas es-
critas a miguina por unaz sola cara.

ladrid, 30 de larzo de 1.953.
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