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_MEMORIA DESCRIPEBIVA

9345 23§33

para una Patente de Invencidn, por veinte afios, por,
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN 1LO3 PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION
DE PIEZAS DE_HORMIGON CELULAR O POROSO", a favor de Don
ilanuel DOMINGUEZ GANO,-de nacionalidad espafiola, residente
en MADRID, ¢/ Donoso Cortés, nime 40.-
mooxssoson

BEste invento se refiere a la fabrioacidn de plezas
de hormigén poroso,
) El hormigén poroso, gracias a sus excelentes cua~-
lidades conmo material de construcelén ha ido adquiriéndo
cada dia més preponderancla. En Alemania y, sobre todo en
Sueoia y Bélgica, la indusiria de produccidén de piezas

de este material ha alcanzado uh desarrollo industrisl

importantisimo,
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Los procedimientos que se usan en estos paises
adblecen, a juicio del solicitante, de diversos defeo-
tos. Son complicados y engorrosos, 1o gue se refleja
en las instalaciones gue se utilizan para poner en
préctica estos procedimientos,

La introduccidén en Espatia, todavia en menor
escala, evidentemente, de los procedimientos en cues-
tién, 1o ha sido con los inconvenientes inherente%

a ellos. Bs de esperar gue, como se ha dicho antes,
gracias a las propiedades nicas del hormigén poroso
(1igereza, capacidad de aislamiento, resistencia mecé-
nica suficiente vara la mayorfa de los casos, etc.)
dsta industria alcance también en Espafia un desarrollo
importante, por lo que interesa librarla de los incon-
venientes en cuestidn que se comprenderén por la
deéoripoidn gque sigue del procedimiento dé fabricacién
utilizado en nuestro pais,

Como materias vprimas, puede partirse para la
deseripeibn que sighe del empleo de arena y cal como
componentes de la masa o mortero fraguable, y. de alu-
minio finamente dividido como material generador de
burbujas, en contacto con el agua, cuyas burdbujas for-
man celdas oclufdas dentro de la masa y que le dan alv
hormigdén poroso su estructura peouliar: El endurecimien-
to y fraguado de lamasa efectuada se realiza por tra—

tamiento de las piezas, no divididas todavie en su fase
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inicial, mediante vapor de agua en un autoclave,

Aunque se va a partir de estos supuestos, esg
indudable que la descripcidén es igualmente utilizable
cuando se haga uso dé otras materias primas, sobre todo
en los materiales de relleno como arena, escoria, piza-
rras, geplolita, etc. y aglutinantes como cal hidrad-
lica, cagl viva, cemento, etc..factores qaé no modifi-~
can, o al menos no lo hacen esencialmente, los demés
elementos del »xoceso,

Ly arena y la ocal se muelen en sus respecotivos
molinos a distintas finuras de mallé, y una vez logrado
el grado de mollenda que se desea, son transportadas
cada una por separado, a silos distintos para formar
reservas de estos materiales gue se utilizan en la
fabricacidn segin se requilera.

Cada sllo tiene en su parte inferior un dosifi-
cador automdtico para ietirar en cada caso la cantidad
de producto a dosificar de acuerdo oon.la relacién
entre la arena y la cal.'Retirado cada material, pasa
mediante un transportador preparado al interior de la
mezoladora-en la que ya se encuentra el voldmen de
agua necesaria que previamente ha sido suministrado
por un dosificador automitico adecuado. Este volumen
de agua se habrid llevado a la temperatura apropiada
con el fin de conseguir la reaccidén de la cal en el

tiempo necesario, para lo gue se dispondré de una
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agldera de vapor con su respechivo recalentador.

La mieidn de la mezolédpra es asoclar mediante
el batido lo més perfectament? posible la cal y la
arena; una vez conseguido esto se agrega el producto

oxigenante que, como se ha dicho antes, se ha supues-

to que es aluminio puro reducido a particulas nmuy

finas.

Una vez terminada la operacidn de mezcia, se
abre la v4lvula de descarga de la mezcladora, dando
salida al producto gque estd formado por una suspensidn
de los citados materiales en el agua y que de este
modo es conducido fécilmente por gravedad o de otro
modo a los moldes pre#istos para el ocaso.

Estos moldes son metélicos y van montados sobre
una vagoneta de plataforma. Tlienen en su parte infe-
riox un‘marco metdlico dotado de hilos de acero para-
lelos entre sf y destinados, cuando el producto ha
adqﬁirido un grado de dureza orftico gue le da propie-
dades antosustentadoras, a cortar el producto en cues—
tidn. Para evitar la salida del produoto fldido en el
molde es preciso disponer una empaguetadura adecuada-~
mente presionada mediante gatos o tornigquetes fijados
en los laterales o sextremos.

A ocontinuacién el molde, cargado en la:formé
descrita, con producto fldido en forma de suspensidn,

pasa a un departamento especial para proceder al des-

t
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moldeado tan pronto como el producto ha obtenido el

punto oritico de dureza aludido, desmoldeado que se

realiza mediante un polipasto gue, al elevar el molde,

édeja, depogitado sobre la plataforma de la vagoneta,

el producto ya cortado por la accién de los hilos
de acero gue tiene su mareo inferior. Cargadas las
vagone tas en la forma que se desprende de lo anterior,

pasan a los autoclaves paré la cocolén del'producto

-

‘mediante vapor de agua, operacidén que requiere por lo

general de 10 a 24 horas.

4 juioclo del solicitante este prooedimiento,

no solo adolece de una duplicacién innecesariz de 6rga-

nos en sus fases inieciales, que se reflejan en un cos-—

te de instlacidn muy elevado, sino de inconvenlentes

técnicos que, por lo menos, hacen muy difioii obtener
un producto irreprochable sin sufrir grandes pérdidas
por desechos, lo gue aumenta los costes de produccién

v, en definitiva, el precio'de venta del producto.

Concretando, estos inconvenientes pueden resumir-
se como sigue:

a) instalaocidén de lineas separadas para el tratamiento
independiente debla cal y de la arena, yendo esta
duplicacidén desde la instalacidn dg molinos indepen-
dientes, silos separados, dosificadores individua-

les, transportadores, etc.s

b) la asociazcidén de las materias primas ha de realizar-
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se mediante la accibén de una méquina mezcladora,
cuyo resultadec, en la mayorfa de los casos, no es
muy correcto, por lo que la homogeneidad del poro,
en el 4drea de rotura no estd perfectamente repar-
tida,

el desmoldeo y el corte se hacen simulténeamenie en
la mayorfa de los casos, lo que precisa tomar un
punto muy eritico en la dureza del nmaterial para
proceder a estas operaciones simulténeas, qgue pocas
veces se yeallzan correotamente, ya que sl se hace
por defecto el material se desprende poxr estar
demasiado blando y las piezas cortadas se tueroes
cuando es por exceso, el material se rompe en peda-
Z0S por la gran resistencia que ofrece a los hilos
cortadores. Esto precisa una gran especializacidn
en el operario, més intuitiva que técnica;

la eleccidn de las materias primas tiene también
cierto cardcter critico, sobre todo en lo que
respecta a la oal gue ha de ser muy selscoionada

v muyractiva ya que de ello depende la velocidad
dei desmoldeo y su perfeccidén, lo wmismo que lasg
oaiaoteristicas del produoto acabado, inconvenien-
tes que se reflejan en trastornos en la calidad

de dicho producto y en el ritmo de la fabricacién,

1o que se trazduce frecuentemente en notorios per-

juicios econdmicos;
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e) al enrejalar el produeto una vez cocldo, surge
14C,~ ' el ifconveniente de gue es necesario golrear con
un mazo en la parte inferior de los bloiyues de hor-
g migén poroso para que se rompan y terminen de sepa-
rarse unos de otrosg, ya que raramente 1os‘hilos
cortadores ejecutan su funcibén completa, occasionando
145, imperfecciones en las piezas producidas y graves
deterioros pero, sobre todo, costosa mano de okra,.
Como se ve de lo gue antecede, los inconvenien-
tes inherentes a lo: procedimientos oonocidos son mfl-
tiples y, en realidad, estén relacionados, préctica-
150, nwente, con todus las fases del nroceso.

El objeto general de este invento es elimimr .
los inconvenientes en cuestién creando un procedimien—
to gue produce unavﬁayor eccnonfa en los gastos de
instalacidn y en la mano de obra y una mejor ocalidad

155.~ y presentacidn del producto acabado.

El procedimiento cobjeto de esta solicifud es
el siguiente: |

Ls oal, la arena y el aluminio en polvo, una
vez dosificados, ce muelen conjuntamente en un mismo

160,— - molino. Esto reprecenta la primera dimplificacidn por
cuanto se eliminan las inétalaoiones para el trata~
miento separado de la cal y de la arena y la funoién
de la mezcladora e¢¢ asumida por un molino, Fero no

reside cclazente en estz simplificacidn el resultado
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irdustrial conseguido por el invento, La accidén de
molienda peimite obtenexr una perfecta asociacidn de
los materiales, logréndose gue la reduccidn de la cal
sea mayoxr que la de la arena por ser esta dltima de

un grado de dureza muy superior a ls de la primers,
1oIQue facilita ademés unaaglutingcidn nés perfecta
deliproducto, pero tawmbién ce logra la porosidad del
preducto mediante el aluminio al ectar éste en contacto
con la cal en presencia de agua; la mejor distribucidn
del aluminio eh el mortero daréd una homogeniedad més
perfecta en el poro y una distribucidn mejor de las
celdas en el proaucto final..

0 sea yug al molexr conjuntamente la cal y lsa
arena se logra que las particulas de estas, por una
parte, se ascocien perfectamente; poxr otra, se sonsi:iue
que la granulometria de ambas, por efecto de la dife~
rencia de d ureza, tenga también la diferencia necesaria
¥y Yacional qgue facllita uné-aglutinacidn perfecta., Es
muy importante el hecho de gue, introduciendo el polvo
de aluminio en el molino, conjuntamente con la cal y
la arena, se obtiene un.recubiimiento de aluminio en
todas las partioulas de ol y de arena lo gue, en el
producto terminado, se traducirf en un é4rea celular
0 dictribucidn de las celdas correciamenie uniforme,

Como recultado de esta accidén, obtenemos un

mortexro seco integrado por las tres piinecipalss mate~
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rias primas perfectamente asocladas y dispuesto para
emplearlo seglin varias alternativas.

Agi, por ejenplo, para vigas, dinteleg de venta~
nag y de pusrtas, paneles de grandes dimensiones y losas
suspendidas para el forjade de plsos, lo mismo gue para
toda clase de perfiles de dimensiones sustanciales gue
hayan de llevar armadura de hierro y que precisen moldes

specia;es, bastaﬁcargar el molde con el prodﬁcto en
polvo obtenido de la meclienda, en cantidad adecuada
calculada de antemanoc e introducirlo en autoclave para
su esponjamiento y fraguado.

Bsta es una caracteristica mﬁy importante del
invento; No es preciso, como en los procedimientos actua-
les, calcular exactamente el volumen de agua, cdlculo
gue implica la consideracidén de la propoxcidn de agua
gue le faltae & la cal para dejar de ser anhidra, el
agua de adherencia.superficial del Area del volumen del
material de relleno o 4rido, en este caso silice, y el
volumen de agua qu ha de mantener a la sflice en estado
de suspensidn, exceso de égua Que es necegario evaporar
después en el autoclave durante largas horas de coceidn,
lo que significa un consumo de costoso combustible,

Cargados los moldes en la forma indicada con la
cantidad indicada de mortero seco en polvo, el proceso

quimico-fIsico que tiene lugar en el autoclave es el

siguiente: la cal que contiene el productoc es en parté
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cal viva y, por lo mismo,se encuentra en estado
anhidro, con todas sus particulas recubilexrtas por una
pelficula de sluminic en la accidén de la molienda. Al
cargar el autoclavé con vapor himedo la cal empieza
a hidratarse aliménténdose constantemente del ambiente
hiémedo al que estéd sometida; la presién del vapor con-
duce la partlicula de agua al interior del volumen del
mortero hasta su total hidratacidén, Esto, claro esté,
regquiere un tiempo precaloulado, una vez btranscurrido
el cual la(pxesidn se eleva hasta sv valorxr dej{égimen
gue suministrgrd el autoclave varor seco hast;yla
cocoidén del mortero., El esponjamiento del mortero,
tiene lugar por la reaccidn de la cal y el aluminio

en presencia de agua y calor, elementos que son sumi-
nistrados por el vapor de agua en el autoclave.

Este procedimiento reduce en muchas horas el
tiempo de coceidén con lo gue el consumo de cowbustible-:
disminuye también considerablemente, elevéndose la |
automomfa de % rabajo del autoclave.

Otra alternativa consiste en hacer mediante
ura prensa ladrillos OOmprimidoé con presidén y dimen-
siones calculadas de antemano, ladrillos que se dispo—
nen en moldes especiales sometiéndoles después a la
accién del autoclave en la forma citada.

Finalmenté, otra alternativa de este procedi-~

miento consiste en poner el mortero en suspensidén en
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agua mediante la acoidn de una batidora, depositéndolo’
Jespués en un molde de forma rectangular u otra apropia-
da y esperar a su lento endurecimiento hasta que‘permita
su desmoldeo, cortédndolo después en las medidas desea-
das mediante la accidén de una méquina apropiada, y some-
tiéndolo a continuacidn a la accidén del autoclave.

Como materias primaé en estos procedimientos
pueden utilizarse, por ejemplo, cal viva, cal hidr&uli-
ca, arenas silfceas, escorics de altos hornos, cemento
Portland, ete. lo gue da al proceso una gran flg%ibili-
dad en la eleccidén de tales materizs primas,

Las ventajas de este procedimiento se derivan
ya claramente de 1o que antecede y se han espnesto anfes_
con ciexrto detalle, y solo queda por indicar gue dentro
de las caracteristicas del invento gue se definen en
las reivindicaciones siguientes, podrén introducirse
modificaciones de detalle, evidentes-paxa cualguier
téonico y que; por tanto, han de considerarse obienidas,
dentro de la proteccidn obtenida.

N 0 T A

Descrito suficientemente el objeto de la patente
se declaran de novedad y propia invencidn las siguientes

REIVINDIGCACIONES

43424

le,~ Mejoras introducidas en los procedimientos
de fabricacibdn de piezas de hormigén celular o poroso,

caracterigadas porgue la asociacién mitua de las materies



70 ¢~

P oy

R75em

2804~

2B5.~

290,~

- 12 -

primas se logra por molienda conjunta en seco en un
molino de tipo apropiado, iﬁcluyendo en esta mezcla
eonjunta Lla molienda del aluminio en polvo gue, asi,
recubre con una fina pelicula cada una de las parti-

culas de las materias restantes, disponiendo la can-

~tidad apropiada del mottero seco en polvo asi obtenido

por la accidn de wmolienda en moldes apropiados que se
someten a continuacidén en un antoclave a la acciédn
de vapor de agua, himedo primero pars conseguir la

. ; ®

hidratacidén de la cal, ¥y seco a continuacién¢yia

presién conveniente para la coccidén del mortero hidra-

tado, logrédndocse sinmulténeamente el esponjamiento del

mortero por la reaccidén de la cal y el aluminio en
presencia de agua y calor suministrados por el vapor
de‘agua.

22,~ Mejoras introducidas en los procedimien-
tos de fabricacidn de piegas de hormigdén celular
0 poiosp, segin la reivindicacién anterior,-oaracte-
rizadas porgue el mortero secc en polvo se comprime
en forma de ladrillos que se disponen en €l molde
sonetiéndolos iuego a 1a.accidn éel autoclave,

38,- Mejoras introducidas en los procedimien-
tos de fabricacidén de plezas de hormigén delulax
¢ poroso, vegln la reivindicacidn 128, caracterizadas
porgue el mortero seco en polvo.se pone ‘€n suspen=—

sién en agua, se deposita luego en un molde de forma
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apropiada y, una vez endurecido en medida suficiente
se procede a su desmoldeo y oorte, sometiéndolo luego
a la accidén del autoclave.

48,~ MEJORAS INTRODUCIDAS EN LOS FROCEDIMIENTOS
DE FPABRICACION DE PIEZAS DE HORMIGON CELULAR O POROSC.

Todo segln se describe y reivindica en la pre-
sente llemoria descripiiva qgue consta de trece hojas

escritas por una sola de sus ogaras.

Madrid, 24 de Mayo de 1.956,
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