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Tiene por objeto la presenta invenoilén procedimisntos
de ensambladura de elemenios de aonstrucoién caracterizados por
ql hecho de que se aplica un aglutinante sobre la oara superior
ds dichos elementos, en cordones separados, de forma cilindrica,
extrusionsndolo & través de hiladeras.

; Los elemen%oa de consirucoién son, por ejemplo, law

drillos.de cerdmioca, bloques en aglomerados de hormigén, piedras
naturales o artificiales.

; La invencién tiene igualmente por objeto dispositi-
foa para la realizaocién de los procedimientos segdn el invento.

En los procedimientos de conatruosién clésicos, el
enaamblaje de loa elsmentos ss realiza generalmente por medio de
un mortero de cemento o de yeso. Eate aglutinante se aplica con
éna llana o trulla en una oapa.do clerto espesor, que ocupa casi
la totalidad de la suporficie de contaoto entre dos elementos.

: Se ha propuesto reemplazar estos aglutinantes hi-
dréuliocos por aglutinantes a base de resines sintéticas polimew
éizables que oonatituyen una cola, Dado el precio de estas colas
¥y su fluidez, se aplioan entonces 6atas sobre la superfiole de
los elementos en forma de una pelioula de pooo easpesor, lo quo exi
ge que los elementos de construccisén sean de dimensiones exactas
Y con superfloies blen rectas. No se pueden, pues, utilizar los
elementos de construocién corrientes, sino despuds de haber rec=—
tificado ®mus caras.

Una de las finalidades de la presenta invenoién es un
vrocedimiento de conatrucoién por medio de un aglutinante que
tiene un elevado poder adhesivo, de modo que, inoluso apliocédndolo
sobre una parte solaments de la superfiocie de ocontacto entre dos
elementos, se obtiene una fuerza de enlace sufioiente.

Otra £inalidad del presents invenio es un yprocedi-
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miento de construcoién por medio de un aglutinante que se aplica
on oordones meparados a fin de obtener un mejor aislamiento tér-
mioo ¥ fénico, suprimiendo los puentes oonatituidos por juntas
continuag,

_ Otra finalidad del invento ea un procedimiento de
oqnntruoqion vor medio de un aglutinante aplioado bajo la forma
de olilindros de oclerto espesor, a fin de compensar las irregula~-
ridades de dimensiones de los elementos de construcoién oorrien—
tos.

i Otro objeto de la invenoién es un procedimiento de
construcclén por medio de un aglutinante extruaionado, lo que
facilita la colocaocién del aglutinante aumentando la rapidesz de
aplicacién y 1la limpieza de las obras.

. Segtn una oaracteristioa general de la invencién,
sé apliomasobre la oara superior de los elementos quo se trata
dé ensamblar unos cordones separados de un aglutinants pastoso
que se exirusionan bajo la forma de oilindros de cierto espesor.
Péra consegulr este resultado, bha sido preciso poner a yunto un
aglutinante que permanece pléatico en reciplente cerrado durante
u@ tienpo suficiente, por ejemplo durante por leo menocs 5 horas,
lo que corresponde a la duracién méxima de medis jornada de tra-
bajo; que tiens un poder adhesivo elevado, superior al de los
morteros de cemento o de yeso y que conserva la forma de cilindro,
incluso ouando se aplica mobre cerdmiocas o sobre bloques en aglo=-
merados de hormigén que son muy évidos de agua, y que pueds ex~—
trusionarse,

» Segin otra caracteristioa de la invencidn, se obiiene
este regultado mezolando, con un volumen de agua, aproximadamente
tres volumenes de una mezcla pulverulenta seoa compuests de un
aglutinante hidréulioo, de resina aorilior, de piotoinas Yy de una
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carga mineral inerte., Por aglutinante hidrdulico, se designan
unss sustancias minerales que fraguan oon el agua y que se utiw
ligan corrientemente en la oconstruccldn, talea como los cementos,
las orles, el yeso. De preferencia, el aglutinante hidrdulico
estd oonstituldo por una mezcla de cemento Portland y de cemento
fundido. Por cemento fundido se desea significar un cemento risco
en;alﬁmina.

La proporeién de osmento fundide eatd comprendids,
de preferencia, entre 4 y 9 % del veso de la mezola pulverulenta
seoa. La presencia de cemento fundido permite regular el tiempo
de. fraguado del aglutinante y le confiers excelentes cualidades de
resistencia a las aguas ssaladas,

Las protefnas contenidas en la mezcla son proteinas
purificadas animales o vegetales, finamente divididas, que se en-
ou;ntran en ol comercio, Se utillzardn, por ejemplo, proteinas de
soja o bien de pescado o de huesos. Las proteinas confieren al
ugiutinanto su neleabilidad que psrmite extrusionarlo. Retienen
el agus, y graciaa a ello, los ocordones, incluso cuando se aplican
sobre productos dvidos de agua & incluso & pleno sol, no se secan
inmediatanente y conservan su forma de rolloa o cilindros, Los cor-
dones de aglutinante quedan separados, lo que mejora el zislamien-
to térmico y fénico,

La carga mineral inerte que entr’ en la composicién de
la mezola estd oconstitulda por cualquier agregado mineral, en
volvo o en grano, corrientemente utilizado en la fabricacién de
loa morteros, por ejemplo arena o piedras partidas o trituradas.

Las resinas acrilicas afiadidas a la mezcla aumentan
el poder adhesivo del aglutinante y su resistersia por unidad de

superfioie,

Se utilizan resinas acrilicas bejo la forma de volvo,
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que se enousntranen el comercio y que estdn constitufdas por
ésteres polimerizables o copolimerizables de los dcidos morili-
coB o petaorilicos y por un catalizador que produce la polime-
rizacién en medio scuocso,

i Lea proporciones de los consiituyenies do 1la mezocla
nblverulonta respecto al peso de la mezcla seca esidn compren-—

didas entre los 1fmites siguientes:

a) cemento entre 45555 %
b) resina acrilioca entre 4y 109
o) proteinas entre 0,5y 2%
d) cerga mineral inerte entre 3By5 %

A titulo de ejemplo, sin cardeter limitative, la
opmposioién preferencisl de un aglutinante segin el invento, lla~

mado cola~cemento, ez la siguiente:

a) oemento ordinario 44 %
b) cemento fundido 6%
¢) arena 8%
d) resina acrilioca 0%
e) proteinas purifiocadas 2%
Las propledades de eate aglutinanie son lea si-
gﬁientan:
resistencia a la traccién 39 Kg/om2
Tesistencia & la flexién 18 Kg/om2
reslgtencla & la compreslén 410 Xg/om2
adherencia 46 Xg/om2.

Estos resultados se han obtenido en el curso de en-
sayos efectuados, segin las normas, a 209C, ¥y en una aimésfera
cuyo coeficiente higrométrico era de 65 %,

Segdn otra caracteristioca del invento, los elementos

qﬁe se trata de ensamblar presentan nervaduras enfrentadas entre
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8i sobre sus caras yuxtapuestas. El aglutinante se extrusiona
entonoes sobre estas nervaduras de modo que el coeficiente de
aislamiento térmico de la junta es tan bueno como el de los ‘
elementos que constifuyen un tabigue, incluso si éatos son over-
Dos huecos tabiloados, oomo es el oaso mds frecuente.

. Los resultados y ventajas de la invenocién son los ai-
g'}xientosz una pared de ladrillos huecos, de un grueso ds 30 om,,
construlda segin el procedimiento del invento tiene un coeficien~
te de transmisién calorifioa yor unidad de superfioie y por
grado de varimoién de temperatura entre las dos caras igual &
0,8, mientras que es de por lo menos 1,1 ouvando se¢ hacen las
jimtaa por mortero de cemento.

Loa aglutinantes segin la invenoién presentan unz
resistencia a la traccién y a la flexién y un coeficiente de ad-
h?oronoin nés elevado que los de los morteros de cemento, Esta
propiedad es muy ¥til en la construsccién de paneles yrefabri-
o%zdos. En efecto, éatoms, en el curso de laa manipulaciones, se
spmeten & oargas de tensién o de flexidén que implican oon fre-
c'}zencia la produccién de fisuras o de despegues en el oaso de
juntas o mortero de cemento. Estas fisuras se evitan,

Los procedimientos msegin el invento presentan igualw
nﬁn‘bo ventajas importantes en lo que respeota & la reaslizacién
préctioa.

Las cantidades .dz aglutinante que se aportan aon de
aproxinadamente cincuenta veces menos que las cantidades de mor-
tero de cemento utilizadas en oonstruceidn olésioa., Esto implios
una primera economia en el precio delaglutinants utilizado., Pero,
adends, la organizacidén de las obras es muy d;l.foronto. Los nume~
rosos utensilios utilizados en las obras de construccién oldai-

cas quedan suprimidos. El sglutinante segin el invento se prepara
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en una mezoladora y se transviss & continumoidn & unos recim
plentes bhajo presién a partir de los cuales me diatribuye por
ﬁnoa tuboa flexibles y se extrusiona, Estos reoipientes bajo pre-
sidén pueden ser recipientes individuales. Esto signifioa una
econonia muy iwportante en la aplicacién del aglutinante.

' Otra ventaja reside en el hecho de guo las obras
%enultan méds limplas, Los trabajos de prefasbricacidén pueden
industrislizarse fdcilmente, en naves de fébrica corganizadas ra-
6ionalmonto, como oadenas de fabricacidén mecdnices,

' La velocidad de ejecucién en pie de obra de una obra
de albafilleria en elementos es de aproximadumente clnoo veces
éayor ripidoz que en una obra clésica. El veso de un tabique de
ladrillos segin el invento es igual a aproximadamente el 60 % del
?eso de un mismo tabique ensamblado con juntas en mortero de ce-
rento, Un peso de 400 Kg de cola—cemento reemplaza & las 25 tone-
ladas de mortero de cemento que se emplean aproximadamente para
ia oonstruccidn de una ocasa individual.

Los planos que se acompafian representan:

la figura 1 wn ejemplo de realizacién de la invenoién

la Pigura 2, un ejemplo de aparato para la reallza-
cién del invento.

Ls figura ] repressenia, en secoidén vertiecal, la cons-
truccidén, en pie de obra, de un tabique de albafiileria constitul-
do por cuerpos huecos dimpuestos enire paneles prefabricados.

El tabigque debe construirse entre un suelo 1 y un %echo 2, cona-

truldos precedentemente. Se fijan &1 suelo y &l techo, poxr ocual-

quier medio, unos soportes 3. Estos estdn constituldos, por ejem—
plo, por unos tubos de secoidn rectangular o oiroular en materia

vléatioa. Se fijm a continuacidn, & uno y otro lado de estos

sopories, dos paneles prefabricados 4, por ejemplo, wnas placas
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de yeso que constitulrédn los revestimientos vimiblesz de los
tabiques y reemplazan los revestimientos tradicionalesa. Se
oconserva una abertura, A travds de esta abertura, se introducan
los cuerpor huecos, por ejemplo ladrillos 5 y se colocan en Do-
siclén en filas horizontales sucesivas. Scbre una hilera 5 ya
en posicién, se dispone una varilla 6, que sirve de oufia de
éspesor, por ojemylo un hierro redondo de armadura., A continua~
oién, por medio de un tubo terminado en dos toberas de inyeo-
o0ién y unido por un flexible a un recipients bajo rresién que
contiene el aglutinante pastoso, Be extrusionan a cada lado de
la varilla 6, dos oordones de aglutinante 7, ouya altura es in-
forior a la de la varilla 6.

Para facilitar la.aplioaoién de los cordones de
sglutinante, el tubo de inyeccién es.guiado por la varilla, por
ojenplo por medio de una roldana caon garganta que rueda sobre
la parte superior de dioha varilla. Se coloca a continuacién en
iosioién una nueva fila horizontal de ladrillos 8, haciéndolos
deslizar mobre la varilla 6. Se quita a continuaoién la varilla
6 y 8o coloon encima de la fila de ladrillos 8 y empieza un nuew
vo oiclo, Quede bisn entendido que ai el grueso del tabigue lo
precisa, se puaden utilizar variss varillas 6.

La velocidad de ejecucién de tal tabique es cinco
vaces mayor que la de un tabique clésico en el que los ladrillos
se ensamblan con mortero de cemento o de yeso y se roviasten ocon
un recubrimiento.

Quedan suprinidos los andamiajes & lo largo de los
tablques. Basts con wn andamiaje frente a la abertura por la que
se introducen los ladrillos., Los albafiiles n> tienen ya qus com-
probar, mediante una plomada, la posicién de los ledrillos, Son
loa paneles prefabricados los que airven de guias. No hay que
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aplicar ningin revestimiento y la limpicz a de la obra mejors
positivamente,

Quede bien entendido que se pueds colocar \nicamente,
en primer lugar, los pansles prefabricados sobre una cara y guar-
pecer la otra cara después de haber aido enseamblados.

L. figura 2 muestra la oonatrucoién, segin el in-
vento, de un muro constitulfdo por ladrilloa huecos 9. Las osras
inferiores y superiores de estos ladrillos presentan unas ner—
vaduras 10 que quedan situadas frente a frente después del en~
vamblaje., Estas nervaduras estdn situadas en la alineaeién de
los tabiques verticales de los ladrillos.

El ensamblaje de los ladrillos ge realiza aplicando
un cordén de aglutinante extrqsionado 23 sobre cada nervadura.
Se obtiene asil una junta entrs ladrillos, entabicada, cuyo coe-
ficiente de transmisién térmica es tan bueno como el de los la—
drillos.

Para extrusionar el aglutinante se utiliza un dispo~
sitivo constituldo por un recipiente 12 y por un aparato de ex—~
trugidn 13, El1 recipiente 12 es un reoipiente transportable por
un hombre a la espalda por medio de unos tirantes 14 y de la
placa ourvada 15. Se vierte en este recipiente aglutinante plds-
tico ya mezclado., Se cierra el recipiente y se le aplieca, por
cualquier medio, una presién efeotiva de 2 a 3 bares. Esta pues~
ta & preaién se obtiene, por ejemplo, por medio de un compresor
17 y de un tubo flexible 16. El recipiente 12 va unido al apara-
to de extrusién 13 por un tubo flexible 18 y uﬁa vé&lvula 21,

El aparato de extrusién estd constituldo por un tubo
interior, 19, provisto de orificios. Este tulo estd dispueato
eonodntricamente en el interior de un segundo tubo 20, El tubo

19 sirve para repartir uniformemente la mezocla pastosa & todo lo
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largo del tubo exterior 20, El tubo exterior se hallas provisto

de orificios gue llevan unas toberas 22 que haocen oficlo de hi-
laderas o hileras de extrusién y cuya separacién es igual a la
de las nervaduras 10,

El aparato extrusionador 13 estd proviagto de una em-
pufizdura 25 que permite a un operador desplazarlo manuxlments,
Ve igualmente equipado con dos roldanas de gula 24 que ruoedan
dentro de unas ranuras ll previstas a este efecto sobre la oara
superior de los ladrillos.

La aplioacién en la obra del aglutinanie, gracias &
egte dispositive extrusionador y al reolipiente portado a espalda
de hombre es muy rdpida, regular y limpia . En obras importantes,
por ejemplo, en obras de prefabrioscién, el reciviente portdtil
12 podrd reemplazarse por un recipiente fijo.

Quede blen entendido qus el aparato ds extrusién po-
drd presentar otras formas equivalentes sin salir por ello del
marco de la invencién, no siendo la forme descrita sino un ejen~

plo preferencial pero no limitetivo.

En resumen, la Patente de Invencién que 8e molicita
deberd recser sobre las siguientes




10

15

20

25

30

384603

REIVINDICACTIONES:
1, Procedimiento de ensamblaje de elementos de construcoidon, caracts
rizado por la sucesion de las etapas siguientes:
- 88 fbrma une primera £ila horizontal de elementos de construcoion
situados unos }1 lado de los otros;

- 8O Splioa un ligante sobre la cara superlor de dichos elementos,

v

en cordones separados de forma oilindrica, extrusionandolo a través de hileras;
- 8@ ieoubre diocho ligante ocon una segunda f£ila hori,gntales de ele-
mentos de construcoidn situados unos al lado de los otros y as{ seguidamente
hasta la terminacién de la construccidn,
2, Pr&cedimiento segin la reivindicaoidén 1, caracterizado por el
heoho de que se utiliza como ligante una pasta pléstioa y modelable obtenida

.

mezolando aproximadamente un volumen de agua con itres volumenes de una mezela

" pulverulenta seoa compuesta de un ligante hidriulioo, de una resina aorflica

de proteinas i de una carga mineral inerte, obteniendose una pssta pléstica.
3e Précedimiento segin la reivindicecion 2, ocaracterizado por. el

hemho de que él ligante hidrdulico que entra en la composicion de la mezcla

pulverulenta és una mezcla de cemento Portland y de cemento fundido.

4, Procedimiento segin la reivindicacidén 3, caracterizado por el
hecho de que la proporeidn de cemento fundido estd comprendida entre 4 y 9 %
del peso de la mezcla pulverulenta seca.

Se Précedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 3 y 4,
caracterizado. por el hecho de gue dicha mezcla pulverulenta tiene la composi
oidn sigulente, refiriéndose las proporciones al peso total de la mezcla
secas a) cemento entre 45 y 55 %

b) resina acr{lics entre 4 y 10%
o) proteinas entre 0,5 y 2%
d) oarga mineral inerte entre 38 y 50 %

6. Procedimiento segin 1la reivindicacifn. 1, para

ofe
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el ensamblaje de elementos de construccién que presentan sobre
sus caras yuxtapuesias unas nervaduras enfrentadas entre si,
cgracterizado porque los citados cordones de 1ligante . Se
aélican entre las citadas nervaduras.

7. Procedimiento de ensemblaje segin la reivindi-
cécién l.de elementos de construceién para la confeccidn, en
pie de obra, de tabiques constituldos por bloques huecos situa=
d&s entre dos paneles de revestimiento prefabricados, caracte-
rizado por la serie de operaciones siguientes: en primer 1ugar;A
sé sitdan en posioidén los citados paneles sobre yor lo menos una
c%ra ¥ se fijan sobre unos soportes enganchados al suelo y al
techo; los bloques huecos, que se introducen entre los dos pane—
las a través de esta abertura, se colocan por filas horizontales
sécesivas; se coloca por lo menos una varilla sobre una fila gi=
tuada en posicién; se extrusionan cordones de dicko ‘)jgante
cu&o didmetre es inferior al grueso de las varillas, a uno y
otro lado de éstam; se coloca en posicién una nueva fila de blo-
qués huecos, encima de las varillas, tras de lo cual se quitan
laé varilles y se colocan encima de la nueva fila de blogues
huécos, iniecidndose un nueve oiclo.

8. Procedimiento segin una cualquiera de las reivine
dicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de que dicho
aglutinante pastoso estd contenido en un recipiente, bajo una
presién efectiva de algunos bares, estando dicho recipiente co=—
municado por un tubo flexible a un asarato de extrusidn consti-
tufdo por un tubo provisto de orificios, situado en el interior
de un segundo tubo concéntrico que estd provisto de por lo menos
un orificio equipado con wna hilera. de extrusién, y equipado
dicho aparato con roldanas que ruedan dentro de unag ranuras

practicadas en la superficle superior de los elemsntos que se

ne
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trata de ensamblar, desplazando un operador manualmente dicho

qnarato vor medio de una empufiadura y depositando sobre la super—
fjcie superior de los elementos que se trata de ensamblar cor-
dones cilindricos de aglutinante extrusionado.

: 9. Procedimiento segin la reivindicacién 8, carac-
ﬁerizadq por el hecho de que dicho recipiente bajo presién es

uyn recipiente individual de transporte manual,

y 10, Se reivindioca por dltimo, como objeto sobre el -

que ha de recaer la patents de invencién que se solicita: PRO- -

CﬁDIMIENTO DE ENSAMBLAJE DE ELEMENTOS DE CONSTRUCCION, }

1
H

Todo conforme queda descrito y reivihdicado en la
p%eaente Memoria descriptiva, que consta de trece pdzinas me-
canografiadas y dibujos que se‘acompaﬁan. | A iAf
Madrid, 19 de octubre de 1,970
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