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PATENTE DE INVENCION
POR VEINTE ANOS
EN EsPAaAfA
gsolicitada a favor de D, Baltasar Palanca Besols, de ne-
cionalidad espafiola, domiciliado en Sagunto (Valencia),
José Antonio n® 57, '

por
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencidn de que vamos a tratar en la presen
te memoria descriptiva se refiere a un procedinmiento es~
pecialmente ideado para la fabricaoidn de diversas clases
de piezas de hormigén, especlaluente de agquellas que pre-
gentan carss vistas en su aplieacién, tal como baldosas,
zocalos, lavaderos, pilas, bancos de oocina, bovedillas,
ladrillos, places, peldsfios, escaleras y demds piezas
constructivas o de decoracidn.

El procedimiento objeto de la invencidn tiene

=;= “"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE HORMIGON"=j

la finalidad de consegulr piezas constructivas de la cla~
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se mencionada, con- superficies lisas, brillantes, pulidaﬁ,
y i se desea coloreadas, obtenidas en un proceso rela—
tivawente sencillo y de tipo industrial, capaz de tratar
gran cantidad de piezae, que salen ye con dichas propie=-
dades despuds del desmolieo y sin tratamientos directos
de pulido.

Una de las ceracterd{sticas bésicas del proce-
dimiento, radice en el empleo de un melde que, indepen=—
dientemente de su forma, que habra de corresponder a lg
de la pieza que vae a moldearse, ofrece la particulari-
dad de estar constituido de plastico de cualquiera de
las miltiples clases existentes. Debe entenderse, natu~-
ralmente,.que al decir congtituido de pléstico, nos re—
ferimos e las superficlies interﬁas del molde que moldean
la pleza, de manere gue el cuerpo, estructura o armazdn
del molde puede ser de cualquier meteria, pero las su-
perficies internas del espacio de moldeo deben ser nece-
sarigmente de pldstico pera comseguir los fines propues—
tos con lz invencidn. Por consiguiente, es tembien posi-
ble constituir el molde enteramente de pléstico.

In un molde de las caracteristicas menolonadas,
se verters la masa de hormigén, gea cusl fuere le clase
de mezcla sdopteda, de cemento gris o blanco y ediciona~
da o no de 6xidos colorantes para dar a la masa el colo-
rido que se desee, cuya nase puede aedoptar le fluidez
necesaria segun la pieza a moldear, pudiendo someter el
molde y su carga a una sesidn de vibrado para conseguir
un mayor endurecimiento y compectacidén de la masa.

A continuacidén de las operaciones precedentes,

los moldes cargados se pasan a una cémara cerrade en don-—
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mencionadss condiciones de humeded alcenza una gran du=

reza, siendo de notar que este fraguado se efectua sobre
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de se depositan y se someten a la accidn de vapor de aguJ;
el cual se inyects en dicha camara, menteniendo une con=
centracidn de wvapor suficiente, bien mediante inygccién
continua o periddica de vapor, tratamiento éste que se

prolonge durente 3 6 4 dfas hasta que el fraguado en las

las superficies de'pléstico del molde, las cuales por su
falta de pororided y por su finure y pulido, transmiten
tambien a las superficles de la pieza moldeade lentamente
en el molde, un brillo de gran atrsctivo y duracidn.

Después del tratemiento y endurecimiento e va=
por, se procedé al desmoldeo, curando las piezes medlante
aire lanzado sobre ellas, o simplemente dejéndolas al ai-
re libre hasta su secado.

En el caso de que las piezas Obtenidas segun
queda expuesto, requieran ser impermeables, puede apli-
carse gsobre ellas una silicona.

Como fécilmente puede deducirse, el proceso
descrito‘por el excelente acabado de las piezas y por
permitir tratar gran cantidad de ellas, éupone un gren
ahorro de mano & obre a la vez que mejora considersble-
mente le preséntacién y aspecto.

El procedimiento deserito es susceptible de rea:

lizarse con leos mas variados medios y aplicarse a la fa=-
bricacidn de cﬁalquier élase de piezas de hormigén, pua=-

diendo variar en el mismo losg detalies y todo agquello de
cardcter secundario que no altere lo esencial que se re~

gume en la siguiente




70

75

80

85

90

95

rante tres o cuatro dfas heffa el totel fraguado y endu-

Los puntos nuevos y de propie invencidn gue se
presentan para su reivindicacidn en esta Patente de In-
vencidn:

12,~ Procedimiento de fabricacién de piezas de
hormigdn, caracterizado por utilizar para la conformacidn)
de las mismas, unos moldes en los que, cuanto menos las.
superficies limitadoras del espacio de moldeo, deben ser |
de pléstico en cualquiera de sus variantes, en cuyos mol-
des ce vierte la maga de hormigén, adipionada o no de
6xidos colorantes, pasando por una fase de vibrado, si
la dureza de las piezas & obtener lo requiere, después
de 1o cual se someten los moldes y su contenido & un tre-
tamiento de vapor de agua, realizado en una cémara cerra-

da a la que se inyecta el vapor, manteniendolos el1{ qu-

recimiento de las piezas. _

29,~ Procedimiento de fabricacién de piezes de
hormigdn, caracterizado porque, después del fraguado y
endurecimiento de las piezas en log moldes, de scuerdo
con los tratemientos de la reivindicacidn anterior, se
procede al desmoldeo, sometiendo luego a las piezas ya
conformadas a ume cura de aire lanzado en chorro gobre
ellas o simplemente a su curado al aire auwbiente hasta
su secado, aplicéndoles posteriormente une silicona, casgo
de precisar impermeabilizarlas. Y

38,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS
DE HORMIGON", de conformidad en un todo en lo esencial

¥ fines industriales e lo descrito en la precedente me=-

moria descriptiva,:



Esta wmemoria consta de CINCO hojas escritas o
mecanografiadas por una sola cara e dqble espacio en
99 1{neas.

Valencila, 11 de Octubre de 1962

Por gutorizacidn del interesado.
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