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Que por vdinte afios se solicita a favor de D, Josef
Kovacs Imre, y de D. Josef Kovacs, de nacionalidad
domicicena, y residentes en Madrid, ¢/ Bocangel, 23

¥ que ha de recaer sobre:

®* PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO DE PIEZAS
PREFABRICADAS DE HORMIGON POR MEDIO DE VAPO
RIZACION " ,
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El tratamiento de piezes prefabricadas de hor-
migdn, bien sea armado, 4§ mezclas del mismo, viene
efectuandose hasts la fecha por procedimientosmde
vibracidn o procedimientos electricos, en los que
observen inconvenientes, entre los que destaca, en
el procedimiento de vibracion, wmeikregularidad en

la distribucién de las gmvé.s, por descenso de lasg
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en el elletrico, ademde de los inconvenientes de pe=
ligrosidad cuanéo se emplesn tensiones superiores &
380V la careatia del procedimiento, 21 precisar del
orden de 120 Kilowatios/hore para wn metro cfirico de
hormigén,

Con el f£in de eliminar tales inconvenientes
y lograr un tratamienti del hormigén, econdmico y
exento de peligrosidad y de irregularidades como
las citadasg, se ha ideado el procedimiento por vapo=
rizacién al que se refiere le presente Memoris, con
el que se obtienen resultados totalmente satisfacto-
rios y notablemente econdmicos con respecto a los
procedimientos citedos.

M esencia, este procedimiente se desenvuelve,
en cuatro fases perfectamente diferenciadas, que son:

« Precalentamiento de las piezas,

« Calentemiento de las mismes.

« Vaporizacidn.

= Enfriamiento gradual.

Esta cuatro fases se realizam en equipos que
pueden ser transportados, y desmontables, § bien en
instaleciones fijas, siendo indiferente esta cardcte-
riftica para la esencialidad del procedimiento.

Tn el caso de mezeclas de hormigdn, es preciso
ampliar la primera fase, con un precalentamiento de
las gravas & £fn de obiener mejores rendimientos, lo-
grando siempre, por medio del procedimiento que se
cita, un ahorrc en trebajo de wn 40,4 %, y econdmi-
cemente un 26,6 % en la produccidn en serie, sumentan~
do le produccién en un 68 %, consiguiendo ademis un
ahorro en carpinteria de un 60,7 % por el empleo de
piezas prefebricadas de hormigén,

A continumcidn se hard una detellada descrip-
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cién del procedimiento que se alude, con referencia
a una forme preferente de realizacidn, susceptible
de todas aquellas variaciones de detalle que no su~
pongen wna alteracién fundementsl de las caracterfs~
ticas esenciales del mismo,

Segfn el ejemplo de ejecucidn al gue se rew
fiere la descripcidn, el procedimiento para el trem
tamiento de piezas rrefabricadas de hormigén, por
medio de vaporizacidn, que se meconiza, parte de
la base de que es precisa wma temperatura inicial en
el cemento no inferior a los 52 C. sobre cero, tem=
peratura minima aceptable para que se produzca la
perfecta unifn entre cemento y agua al producirse
la reaccibn quimica entre ambos ingredientes, reasccidn
que Interesa se produzca con rapidez y para lo que es
preciso que la temperatura inicial sea la anteriorwm
mente citada,

Para comenzar la vaporizavidn, se inicia me-
diante un precalentamiento de las pilezas, fase muy
importante cuando la temperatura del ambiente o3 mew
nor de 200 C, + A este objeto, se proceds 8 un aumen~
to de la temperatura del cemento hasta los 20¢ C, por
medio de vaporizacidén.

A continuacién se comlenza la segunda fase,
con un calentamiento de las piezap, gradualmente
aumentando la temperatura, desde los citados 202 C,

y en 10 & 15 2 C, por hora, velores que en caso. de
clmaras £ijas puede aumentarse hasta 20 4 25¢ C,/horas

Th esta fase de calentamiento, es preciso una
especlal vigilancla de que el acero no se caliente
con anticipacidén al cemento, puesto que ello levarfa
consigo una dilatacién de aquel que originaria wna

deficiente unidn entre el acero y cemento.



5

80

85

90

95

100

105

Comienze la fase de vaporizacidn de las pie-
zag, aunmtando la temperatura hasta 30¢ C, y*mante-
niendo esta dursnte dos horas, para a continumcidn
elevar de nuevo hasta 602 C, en un tiempo de una hora,

vy mentener esta fltima temperatura durante un espa=~
cio de tres horas, Fn esta fase de vaporizecidn, es
preciso poner el méximo de atencidn para que no varie
en mis o en menos 10 2C., ya que ello, produciria mie
croroturas en el conjunto que disminuyen su resistencia,

Una vez pasadas las tres horas de vaporizae
cidn, se desciende la temperatura a 40¢ C,, y se de-
ja en esta durante uma hora para a continumcién, du-
rante otra hora, dejarla mra su enfriamiento defle
nitivo,.

En este prodedimiento, es preciso tener en
cuenta, que no puede ser utilizado wm cemenyo Qe
cuelquier fabricacidn, ya que la edad de este es
fundemental, puesto que se ha demostrado que con Ce=
nentos de menos de dos meses de fabricacidn, las pie-
zas vaporizadas estdn expuestas a mas faciles roturas,
Asi mismo, no deben emplearse aguas que contenga gra-
sa, aceite o azficar, considerandose nocivas cuendo
presentan sulfato SO3 superior a los 3000 mg, por
litro; sal superior a los 10,000 mg/litro; azficar
superior a 2,500 mg/litro y cuando el valor pH es-
ta por debajo de 4,4 .

El procedimiento en ocaso de mezclas de horw
migén, no difiere noteblemente deldescrito, unicaw
mente en cusnto 2 wun previc calentamiento de la grava,
a 5 20, sobre cero, y posteriormente de la mezcla 8
358 C., 1legando la temperatura de veporizacién a 80¢,
partiendo de una iniciael de 10 ¢ C., con lo que ls

diferencig de temperatura dade es de 70¢ C,
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Los elementos precisos para llevar a cabo el

precedimiento descrito, son indiferentes en cuanto al
miemo, pero, cuendo se deses llevarlo & cabo a ple
de obra, se preconiza la conetruccién de cémeras monw
tables y desmontables, & base de lon&s, tablas y re-
cubrimientos de chapas de latdn, cuys cfémera se ha
hecho llegar el vapor procedente de le celders, meddnw-
te una manguers perforada en uno de sus extremos y
haciendo que pase por wn depdsito de agua psre que
el vapor logre la evaporizacién de esta y asegure
aden'as de wn enfriamiento previo del vapor, que lle-
garia demasiedo celiente, la garantfe de un grado de
bunedad relativa que impide toda clase de caracter
nocivo sobre el ocemento.

Es evidente, que la forma de llevar a la préc-
tice el procedimiento, en cusnto a materiales, dimenw-
siones y varisciones en temperaturas, podrés ser va=
riable, siempre que no altere, cambie o modifigue la
egencialidad del procedimiento que se describes

Tos t&minos en que queda redactada la Nemow
ria deacriptiva precedente, son clertos y fiel refle-
jo del procedimiento descrito, deblendose tomar con
caracter amplio y nuce en forme limitativas

El peticionario se reserva el derecho de obw
tencidn de los certifficados de adicidn complementa~
rios por lag mejoras o procedimientos perfecclonados
que en lo sucesive pudiera aconsejar la préctice.

Descrita suficientemente la naturaleza y al-
cence de la invencién, asi como la forma de llevarlo
& la préctice, se reivindice a titulo privativo las
siguientes particularidades caracterfsticas sobre
las cuales ha de recaer la concesién del privilegio

de PATENTE DE INVENCION 4ue se solicita.
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PRIMERA,«~ Por " PROCEDIMIENTO PARA EL TRATA~
MIENTO DE PIEZAS PREFABRICADAS DE HORMIGON POR MEDIO
DE VAPORIZACION", caracterizado por haberse previsto
une fase previa de precalentamiento, en la que el
cemento debe tomar wna temperature no inferior a 52C,
y a continuaciln wma elevacién de &ste hasta los 202C.
por medio de vapor de agua, al objeto de iniciar la
reacciln quimica del cemento.

SEGUNDA,~ Por * Procedimiento para el tratae
miento de piezas prefabricadas de hormigén por medio
de vaporizacidny, segfn primera reivindicacién, ocoe
racterizada por procedersse en ung segunde fase a wn
calentamiento de las plezas, graduslmente ascendente
de 10 £ 152 C, por hora, si ez en cémara de escasa
capacidad, o de 20 & 25 9C,/por hora en cdmaras fijas
de meyor capacidad, observando cuidadosamente que el
acero no se oaliente con anticipacidn sl cemento, &
fin de obtener una perfecta unién entre ambos.

TERCERA,«~ Por "Procedimiento para el trataw
miento de piezas prefabricadas de hormigén por medio
de vaporizacién", segln precedentes reivindicaciones
caracterizado porque, en wna tercera fage, se procede
8 la vaporizacién en 8f, consistente en aumentar la
temperatura hasta 3020, y mantener esta constante
durante dos horas para 2 continuacién elevar a 60¢ C,
en el tiempo de une hora, y mantener esta temperaw
tura por espacio de tres hores, con especial atencidn
de que no se produzcan variaciones superiores a j0e(C,
en mas 0 en MENOS,

CUARTA,~ Por " Procedimiento para el trataw
niento de piezas mrefabricadas de hormigdn por medio
devaporizacidn", segun anteriores reivindicaciones,

caracterizado tambiln por haberse previsto una fase
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de enfrismiento descendiendo la temperatura a 402C.
durante una hora y posteriormente durente otra hora
alcanzar la temperatura smbiente para definitvo en-
friamiento,.

QUINTA.~ Por % Procedimiento para el trate-
miento de piezas prefabricadas de hormigdn por medio
de vaporizaocién", segun reivindicaciones precedentes,
caracterizado por el hecho de que en caso de mezclas
de hormigin, se ha previsto un previo calentamiento
de las gravas a 5 ¢ C, y de la mezcla & 35 2 C,, ele-
vando la temperatura durante la vaporizacién a B0SU,

SEXTA,«~ Por " PROCEDIMIINTO PARA EL TRATA~
MIENTO DE PIEZAS PREFABRICADAS DE HORMIGON FOR MEDIO
DE VAPORIZACION® ,

Todo ello tal y como se describe en el cuerpo
de la Memoria precedente que consta de siete hojas
foliadas y mecanografiadas a dos espacios por una sola
de sus caras,

Madrid, veinte de diciembre de mll novecientos
sesenta ¥y cinco,

PoAo de Do Josef Kovacs Imre y D Josef Kovacs,

B Rodriguez~Rivasy,
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