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EN ESPANA
golicitada a favor de D. Rafael Murillo Bisbasl, de na-
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La invencidn tiene por objeto un procedimiento
de febricacién de elementos comstructivos ligeros, tal

como bovedillas, bloques, ladrillos, losas, pansles, todo '
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8llo husco o maclzo y armado 0 no, ébn la particﬁlariéad

de poseer excepcionales condiciones de ligereza y baja den-
gidad, impermegbilidad, gran resistencia y posibilidad

de fécil y rdpida fabricacidn alcanzando grandes rendimien-
tos en la produccitn,

Una permenente aspiracidn de la industris de la
congtruccibn es la de encontrar materiales hidraulicos o
no, de reducido peso espscifico, pero de resistencia ade-
cuada a sus fines., Bn este sentido, se conocen actuglmen-
te los hormigones alveolares, obtenidos por medio de la
regccidn de metales, como el aluminio, que estd por encima
del hidrogeno en la tabla de tensiones frente a un alcali
como el hidrogeno sédico, que producen celulas estencas
de tamafio controlado,dado gque estd relacionadas con la fi-
nura de las particulas de aluminio gque entren en la mezcla.
Por esto, es posible obiener masas de hormigén alveolar
de una gran wiformidad sn la cantidad de huecos o alveo-
los, asf como tambien en el tamafio de los mismos y varian-
do y balanceando de manerg conveniente, se logran conseguix
masaes 4e hormigbén elveolar, np poroso, de densidades con=-
troladas para cada formula, gque pueden ger tan ligeras co-
mo de 0'450 gramos por litro:y de una resistencis a la com
presibn dada, tambien de densidades mAs elevadas que ten—
drén,casi proporcionalmente,unas resistencias a la compre—
gibn més elevadas.

Con la citada clase de hormigones obtenibles poxr
los més variados procedimientos y empleando para las reac—
ciones quimicas diferentes materias,entre las cuales pode-
mos citar,por ejemplo,la conseguida con el procéddimiento

de la Patente de Introduccidén espaficla 286.346, del pismo
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titular que esta invencidn, se obtiene una masa de la que,
despues de endurecida transcurridas las horas convenien-
tes, se cortan con alambre tenso unos bloques, los cuales
tienen las apetecidas condiciones de ligereza y resisten-
cia, siendo utilisimos para la construccién de muros de =
cerramiento. Pero estos bloques, ain curados al vapor du-
rante 6 u 8 horas, en autoclaves a presién de hasta 10 at
mésferas, presentan el inconveniente de que en tabiques -

de espesor menores de 7 centimetros, tiene retracciones =

a los cambios de humedad, que suelen producir grietas® en los
tabiques. Esto, como es natural limita practicamente su apli

cacién solo a la forma de bloques mas gruesos.

Con la mezcla o férmula del hormigén alveolar,se

ha intentado fabricar bovedillas huecas, bloques y otras =
plezas huecas, en moldes, pero ha tenido que desistirse e
de ello a causa de la necesidad de que la masa permanezca =
en los moldes varias horas (aproximadamente de entre 3 a =
8), lo cual requeriria una enorme inversidén en moldes, a
parte de que, al retirar los noyos o machos que forman los
huecos internos entre paredes delgadas, se producen un gran
porcentaje de roturas.

El procedimiento que motiva la presente inven
cidén tiene por objeto conseguir el aprovechamiento de las -
excelentes condiciones del hormigén alveolar, para la fabri
cacién en moldes de elementos constructivos, en particular
de los dg constitucién hueca y de paredes delgadas, en con=
diciones de fabricacidén masiva y en gran escala, por ejem-
plo en las médquinas llamadas ponedoras o con cualquier otra
clase de moldes o méquinas moldeadoras, en las que la reti-
rada de la pieza moldeada puede efectuarse inmediatamente -

despues de cargado el molde con la masa, sin necesidad de =
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esperar varias horas hasta su endurecimiento,

De gcuerdo cién el procedimiento a que nos veni-
mos refiriendo, una vez se ha vertido en el molde la masa
con la composicidén adecuada para fabricar hormigén alveo-
lar y cuando esta ha adquiride su mdxima altura tras el
espacio necesario para ello, que suele ser de tres a seis
horas, se trocea dicha masa aln en estado tierno, subdi-
vidiendola en pequefios cubitos o paralelepipedos, a medi-
das convenientes, tal como de entre 1 a 5 centimetmnos, po-
co mds o menos, incluso mediante cortes diagonales que con-
sigan medios cubitos en planos diagonales, gque se dejan lue
go endurecer durante 24 a 48 horas o mds, segin la composi-
cién del hormigdén utilizado.

Los pequefios cubos, parslelepipedos o prismas ob-
tenidos en las anteriores operaciones, se pasan g una mi=-
quine quebrantadora de mandibula o de rodillos, en donde
ge quebrantan formando particulas mis pequefias y de formas
irregulares, con lo cual se obtiensn unos dridos, o grava
artifiocial machacada de naturaleza alveolar, gque constituye
la meteria bdsica para las posteriores operaciones,

Oonseguidos los menci&nados éridos, se mezclan
en proporciones que pueden oscilar entre el 20 al 95%, con
une materia cementante en cantidades complementarias, que
ogcilen entre el 80 gl 5%, segin la densidad que se degses
glcanzar, cuyas meteriss se mezclan con el agua necesaria
para que la masa moldeada pueda mantenerse plantada sin
desmoronarse o0 romperse despues de moldeada, vertiendose el
hormigdn compuesto en los apropiados moldes pera conformar

la pleza deseada.
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Empleando para la ejecucidn del procedimiep
to expuesto unos &ridos alveolares quebrantados, de den=-
sidad baja, por cuyo motivo tendrian tambien una resis-
tencia a la compresidén algo baja, como elempastado con -
una reticula de cemento al formar el hormigdn, daria al
cuerpo fraguado una resistencia 10 veces mayor que la -
del cuerpo de hormigdén alveolar del que proceden los 4ris
dos, obtendremos unos elementos prefabricados de una re-
sistencia a la compresién mayor que si hubiera sido fa-
bricada la pieza mediante moldeo de una masa de hormigén
alveolar, De estc se deduce que la densidad media de &ri
dos alveolares y materia cementante, en una pieza fabrica
da de acuerdo con el procedimiento de la invencién, y con
dichos materiales producird una resistencia superior a -
la resistencia que posea una pieza fabricada enteramente
con hormigén alveolar de la misma densidad,

A titulo de ejemplo ilustrativo y en compara
cién con otros materiales, podemos citar que mientras una
bovedilla fabricada con gravilla natural y cemento, sue-
le pesar de entre 20 a 30 kilos, las bovedillas obtenidas
en este procedimiento pesan unos 8 a 10 kilos, e incluso
nenos .

En el caso de que se precisara una produccién
mas acelerada y para evitar las desventajas del btiempo -~
necesario para fragvar y endurecer convenientemente los
wdridos, se prevee que podrd ser acelerado el proceso de
curacidn y endurecimiento, intreduciendo el molde con la

masa alveolar ya cortada, como antes se dijo, en autocla-



ves a presién o en naves sin presién, con vapor satura-
do. Igual podria hacerse luego con las piezas moldeadas
ya constituidas con la mezcla de 4ridos alveolares que-
brantados materia cementada y agud.

125 Por ultimo conviene hacer constar la posibi
lidad de que en el desarrollo del procedimiento se empleen
las mdquinas y utensilios mas apropiados, asi como la -
granulometria de 4ridos y composiciones mas adecuadas a
las clases de piezas a fabricar, siempre que no se alte=-

130 re lo esencial de la invencidn expuesto en la siguiente

NOTA

f——————————

Los puntos ﬁuevos y de propia invencién que
se presentan para su reivindicacidén en esta Patente de In
veneidn, son:

12,~ Procedimiento de fabricacidén de elemen~

135 tos constructivos ligeros, caracterizado por el hecho de
fragmentar en pequeiios cubitos o paralelepipedos, enteros
o partidos en planos oblicuos, uha masa en estado tierno
y no fraguada adn, de hormigén alveolar, despues que la -
misma ha adquirido su méxima altura, siendo tales fragmen

140 tos de entre 1 a 5 centimetros poco mas o menos, 1los cud
les se dejan luego endurecer durante 24 a 48 horas o mas,
segln la composicién del hormigén alveolar utilizado, pro
cediendo a continuacién a tratar dichos cubitos o prismas
en una miquina quebrantadora de mandibula o de rodillo en

145 la cual se quebrantan y subdividen en fragmentos mas pe-

quefios de forma irregular, obteniendo asi unos 4ridos o
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grava artificial machacada de naturaleza alveolar, con los
cuales se forma una composicién mezclandolos con una mate-
ria cementante en las proporciones aproximadas de entre 20
a 95% de 4ridos y 80 a 5% de materia cementante, segin la
densidad que se desee alcanzar, mezcla que se realiza con
agua pare-obtener una masa de hormigén que luego se moldea
para darle forma a los elementos constructivos ligeros, hug
cos 0 macizos que se desean obtener. Y

22,-~ »PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELEMEN
TOS CONSTRUCTIVOS LIGEROS», de conformidad en un todo en lo
esencial y fines industriales a lo descrito en la precedente

memoria descriptiva.,

Esta memoria consta de SIETE hojas escritas o
mecanografiadas por una sola cara a doble espacio en 158 1%

Tieas.

Valencia, 1f Junio 1.965
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