10

PATENTE

DE
INVENCION

por "METODO DE FABRICACION DE COMPONENTIS ESTRUCTURALES DE
CONSTRUCCION", a favor de DON TORBEN CHRISTEN HANSEN y DON
THOMAS RINGSHOLT, ambos de nacionalidad danesa y domicilia-
dos en el Building Material Laboratory, The Technical Univer

sity of Demmark.- DK 2800 LINGBY, COPENHAGEN, DINAMARCA.

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a componentes estructu-
rales de construceidn de elevada resistencia y a un método pa
ra fabricacién de dichos componentes de construcciodn utilizan
do laterita,

E1l objeto general del invento consiste en fa-—
bricar componentes de construccién hechos con minerales, que
sean de calidad excepcional, que presenten una combinacidn ex
cepeional de caracteristicas fisicas y quimicas que incluyen
elevada resistencia, estabilidad de la resistencia, estabili

dad de dimensiones y formas, superficie lisa, impermeabilidad
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al agua, resistencia y estabilidad en presencia de elementos
guimicos, resistencia al fuego, resistencia al hielo y resis-
tencia a la eflorescencia. Ademds, el invento prevé la faw
bricacidn de dichos componentes de alta calidad mediante la
utilizacién de minerales de fdcil obtencidn y econdmicos por
medio de un procedimiento sencillo que se lleva facilmente a
la prdctica y se mantiene en condiciones incluso por personal
desprovisto de una formacidn téecnica adelantada.

La laterita es una tierra o un mineral que se
forma por descomposicion de uma roca dura en zonas trcpicales
¥y subtropicales del globo y cuyo andlisis indica la presen-
cia de Oxido de silicio, 6xido de hierro y oxido de aluminio,
Por lo menos una porcidn de los elementos constitutivos men—
cionados mds arriba, es decir, éxido de aluminio y éxido de
silicio estdn generalmente presentes en la laterita en forma
combinada tal como silicatos de aluminio complejos. Usual-
mente se encuentran en la laterita cantidades importantes de
0xido de silicio "libre" (arena de cuarzo). Usualmente estan
presentes en la laterita cantidades relativamente pequefias de
6xido de aluminio libre.

Para las necesidades del invento, el témmino
laterita se utiliza en un sentido amplio tal y como se expli-
card més adelante, e incluye lo que se llama en la literatura
téenica tierra ;ateritica. Ia laterita es un material amari-
1lo, marrén ¢ rojo-marrdn de cardcter mas o menos arcilloso
gegin la cantidad y la naturaleza de los compuestos de hierro
y aluminio gque contiene. Durante siglos la laterita ha sido
utilizada como material de comstruccién en ciertas zonas don-
de existe con consistencia pldstica. En estos sitios puede

cortarse en forma de bloques de construccidn y secarse. Igual-
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mente se ha nezclado con cal y se le ha dado la forma de blo-
ques que se dejan envejecer durante largos periodos de tiempo.
Sin embargo, estos bloques de construccidn son muy porosos y
presentan wna resistencia reducids y una calidad desigual;

Por lo que se refiere al invento, se ha demos-
trado que los componentes estructurales de eonstrucciéﬁ”ﬁé al
ta registencia pueden fabricarse utilizando laterita,icai ¥y
agua por medio de wn procedimiento sencillo, ILa resisféncia,
la durabilidad y otras propiedades de los componentes de-cong
truceién resultantes fabricados con laterita, cal y agua de
acuerdo con este procedimiento pueden ser por lo menos iguales
a las de log productos a base de silicato de calcio tales co-
mo ladrillos y bloques de arena-cal. Ademds, esto pusde ser
obtenido mds econdmicamente de acuerdo con la técnica segim
el invento.

En resumen, el procedimiento utilizado en el
invento estd caracterizado por el hecho de que una mezcla de
laterita, cal y, en caso de necegidad agua, se prensa para for
mar uwnidades o componentes estructurales de construceidn que
tienen el tamafio y la forma deseados, después de lo cual las
piezas de material bruto o "ecrudo" se curan con vapor por 1o
menos durante dos horas a una temperatura muy superior g las
temperaturas ambientes normales perc no superior a 100°¢.

Es sorprendente que puedan fabricarse por este
sencillo procedimiento componentes de construccidn tales como
ladrillos, blogques y vigas dotados de la misma resistencia
que los ladrillos de arena-cal y otros productos a hase de si-
licato de ecaleio, ya que la fabricacién de ladrillos de arena-
cal exige un curado con vepor a temperaturas muy superiores,

tebéricamente superiores a 140°C, para que pueda producirse la
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reaccién entre el cuarzo y la cal. Este tltimo procedimien—
t0 necesita la utilizacibn de autoclaves o cémaras de pre-
sidn,

Aungue es conveniente que la arena de cuarzo
esté presente en la mezcla (por motivos que se explicardn mis
adelante) el cuarzo no tiene un papel importante en el ﬁroce-
s0 de reacciodn utilizado segin el invento para el desarrollo
de la resistencia del producto. Ia cal utilizada reacciona
principalmente con el aluminio. Se ha demostrado mediante ané
lisis por difraccidn de rayos X y por andlisis térmico diferen
cial que en el procedimiento utilizado en el invento se forman
hidratos de aluminato de calcio, que tienen principalmente la
composicion 3CaO.A1203.6H20, mientras que por el contrario
se forman hidratos de silicato de cdlcio por reaccidn entre
la cal y el cuarzo en la fabricacidn de productos de silica-
to de calcio tales como ladrillos de arena-cal,

Una de las caracteristicas de la laterita que
se utiliza en el invento y que la distingue de las otras tie-
rras es que contiene cantidades apreciables de Oxido de hie-
rro, por ejemplo de 4 a 50% del peso aproximadamente y usual-
mente de 25 a 45% del peso, Esto contrasta con otras tierras
que no contienen 6xido de hierro o solamente pequeflas canti-
dades de éste. En comparacidn con los productos de construc
cidn preparados utilizando estas tierras, log productos de
construccidn del invento presentan wna resistencia sustancial
mente superior. EL elemento de 6xido de hierro contenido en
la laterita utilizada en el invento tiene por lo menos parte
de responsabilidad es egta circunstancia, Por otra parte,
se observari que los productos de construceidn hechos con

wna. tierra tal como margs, que no contiene 6xido de hierro o
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solamente una pequefla cantidad del mismo peroc que sin embargo

contiene cantidades relativamente elevadas de carbonato de
calcio, estdn muy lejos de tener la resistencia de los pro-
ductos del invento. ZEn comparacidn con el dxido de hierro,
el carbonato de calcio merma la resistencia de los productos.
El 6xido de hierro de la laterita utilizada en el invento reac
ciona mucho mds lentamente con 1o cal que el aluminio., EL
oxido de hierro que ha reaccionado forma un compuesto aglome-—
rante suplementario en el pralucto, tal y como se expiicard
mds adelante. Segl el tiempo y la temperatura de curado,
permanecerd en el producto una derta cantidad de dxido de hie
rro sin reaccionar, E1 6xido de hierro sin reaccionar presen
te en el producto constituye un agente de relleno eficaz el
cual, contrariamente a 1o gque ocurre con otros tipos de ele-
mentos constitutivos de otras tierras, no reduce la resgisten-
cia del producto.

Awque, segun se ha indicado mas arriba, pueden
utilizarse laterita y tierras lateriticas de wa gran variedad
dg composiciones para llevar a la prdctica el invento, el ma~
terial a utilizar debe presentar cuvando se analiza wna canii-
dad importante de aluminio y de hierro. Preferentemente, el
aluminio en forma de 0xido de aluminio, debe representar por
1o menos 8% del peso de la laterita, y el hierro, en forma
de Oxido de hierro debe representar por 1o menos 4% del peso
de la laterita. Es particularmente conveniente utilizar una
laterita que contiene de 8 a 25% aproximadamente de aluminio
en forma de 6xido de aluminio y de 4 a 50% aproximadamen te pe
ro preferentemente no superior a 45%, de hierro en forma de
6xido de hierro. Ademés, por lo que se refiere a la canti-

dad de silicio en forma de Oxido de silicio, aunque puede es~
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tar presente en la proporcién de 80 a 90%, es preferible para
la mayoria de las aplicaciones que esta cantidad no sea supe-
rior a 70% y preferentemente que esté incluida entre 50 y 10%
del peso aproximadamente, ILa presencia de una cierta canti-
dad de silicio en forma de arena de cuarzo facilita la forma-
cion y reduce la fragilidad de los elementos fabricados., A
este efecto, de 10 a 50% en peso aproximadamente y preferente-
mente de 15 a 35% del peso de la laterita debe estar consti-
tuido por arena de cuarzo.

Ademas del silicio, del aluminio y del hierro,
algunos ingredientes estan corrientemente presentes en la la-—
terita, tales como una cierta cantidad de agua incorporada en
los silicatos complejos de aluminio y en los oxidos de hierro,
asi como algunos sdélidos tales como los compuestos de calcio
y magnesio. Estos ingredientes soélidos suplementarios no per
judican las propiedades deseadas de los blogues de construc—
cidn u otros componentes de construccidn, particularmente
cuando la cantidad de estos ingredientes so0lidos no es exce-
sivamente elevada, por ejemplo cuando no rebasa el 5% del pe-
so total de 12 laterita. Numerosas lateritas contienen tan
gsolo de 1 a 2% de estos sdlidos suplementarios o incluso can-
tidades menores,

Por tanto, el contenido de ingredientes alcali-
nos, por ejemplo dlcali y compuestos de metales alcalino-te-
rreos, en la laterita, contrariamente a otros tipos de tie-
rras es normalmente muy reducido porque la laterita se forma
en condicicnes climaticas especiales en las cuales dichos me-
tales son lisiviados., Este contenido reducido inferior por
ejemplo a 1% de dichos metales caracteristico de la laterita,

es muy conveniente para lag aplicaciones del invento, y es un
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punto que permite distinguir estos materiales de numerosas ma
teriales de tipo arcilloso en los cuales las condiciones de
formacidn no dan lugar a la ligiviacidn del dlcali y de los
componentes de metales alecalino-terreos. Por este motivo cuan
do la mezcla de cal-laterita del invento se somete al trata-
miento y los componentes se forman, estos productos son muy
diferentes de los que pueden fabricarse utilizando varios
otros tipos de materiales a base de arcilla asi como de los
materiales fabricados con cemento Portland.

Se observara que se han fabricado productos de
construccidn de resistencia relativamente baja combinando
otros tipos de tierras con cemento y agua, utilizdndose el
cemento como aglomerante. Cuando se utiliza la laterita de
acuerdo con el invento, el hidrato de aluminato de calcio que
sirve de aglomerante imparte al producto una resistencia tan
elevada que no se precisa utilizar cemento para obtener un
efecto aglomerante suplementario., En realidad, se ha compro-
bado que la adicidn de cemento a la composicién de laterita/
cal del invento tiene tendenciza dar un producto de menor re—
sistencia. Ademds, se observard que una composicidn de ce-
mento/laterita gue no contiene cal da wn producto de resisten
cia mucho més baja que la de los productos del invento. Igual
mente, la preparacién de un elemento de construceidn utilizan
do una mezcla de laterita, cal y/o cemento que no ha sido pre
parada de acuerdo con el método particular del invento da lu~
gar a un producto de mucho menor resistencia. Se ha demostra
do igualmente que los productos preparados por calecinacidn de
la laterita tienen wna resistencia sustancialmente mds baja
que los que han gido preparados de acuerdo con el invento.

Ademds de 1o que antecede, existe siempre una
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cierta cantidad de agua en los yacimientos naturales de late=

rita, estando dicha agua presente en forma capilar libre o en
forma adsorbida. Este agua libre puede tomar parte en la
reaccidn pero el agua intimamente aglomerada a los silicatos
de aluminio y a los 6xidos de hierro, aparentemente no toma
parte en la reaccidn en un grado apreciable. Por tanto, a la
hora de calcular el contenido de agua y el agua que ha de ser
afindida, se tomara en cuenta solamente el agua libre.

Para optimizar las propiedades de los componen-—
tes, es positle ajustar la cantidad de los varios elementos
constitutivos de 1la laterita, afiadiendo por ejemplo 1 v 2 de
log elementos congtitutivos importantes. Por ejemplo, si el
contenido de arena es demasiado reducido respecto a los demas
elementos, se puede afladir arena. Por otra parte, es posible
aumentar la cantidad de 6xido de hierro afindiendo la cantidad
adecuada de éste, o la de aluminio afiadiendo wn mineral que
contiene silicatos de aluminio 0 6xidos de aluminio.

Aungue la laterita es un mineral disponible en
grandes cantidades y que generalmente contiene los elementos
adecuados para ser utilizado en el proceso del invento, se
conocen otras tierras que contienen cantidades apropiadas de
los mismos elementos constitutivos, por ejemplo la bauxita, la
terra-rossa, etc. que se encuentran en paigses tales como Fran
cia, Italia, Espafia y algunas partes de Australia, y estas
tierras pueden utilizarse lgualmente.

De acuerdo con el invento, se emplea preferente—
mente una mezcla que consiste en 55-93% en peso de laterita,
2-25% de cal en forma de Cal y hasta un 20% de agwa, Ia pro-
porcién de mezcla entre la laterita y lz cal depende de la com

posicidn de la laterita que puede variar en grado importante,
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La cantidad de agua necesarig depende de si se utiliza la cal
en forma de cal viva (Ca0) o de cal apagada, y si los com-
ponentes moldeados o prensados pero no curados deben tener una
cohesidn y una capacidad de retencibn de su forma, suficiontes
para soportar el transporte, la manipulacibn y el apilamiento
sin sufrir desperfectos, Generalmente, debe afiadirse agus
para satisfacer los requisitos mencionados mds arriba.

Segin el invento, una composicidn de mezcls par—
ticularmente bien equilibrada que ha demostrado ser convenien
te para la mayor parte de las lateritas consiste en 70 a 85%
de laterita, de 5 a 15% aproximadamente de cal en forma de
0a0, y aproximadamente 10 a 15% de agua, o sea aproximadamen-—
te 3/4 partes de laterita y el resto constituido aproximada-
mente la mitad por cal en forma de Cal0 y la mitad por agua,
estando dichas proporciones indicadas en peso. ILa gama de 5
a 15% que corresponde al contenido de cal es particularmente
ventajosa debido a los valores elevados de resistencia que
ge obtienen en esta gama. La resistencia de los componentes
fabricados utilizando cal en esta gama es netamente superior
a la resistencia que se obtiene con una cantidad de cal infe-~
rior o superior.

Cuando se mezelan laterita, cal y agua, la late-
rita puede ubilizarse en la forma gque presenta en la natura-
leza, siempre y cuando la digtribucidén dimensional de lag par
ticulas sea aceptable., Para obtener wna reaccidn eficaz y
wa resistencia elevada es conveniente tener particulas de
tamafio reducido con el objeto de obtener una grdn superficie
expuesta y unas porciones porosas y débiles minimas en el in
terior del producto. Teniendo en cuenta estas consideracio-

nes, la mayor parte de la laterita tiene que tener un tamafio
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en particulas igual o inferior a 2 mm. Una cierta cantidad
de la laterita, por ejemplo un 10% en peso, puede incluir par
ticulas de mayor tamafio, pero estas particulas no han de te-
ner un tamafio superior a 4 mm. Usualmente, la laterita éue
existe en los yacimientos naturales tiene un contenido sﬁfi—
ciente de particulas de pequefio tamafio (inferiores a 2 mm.)
pero es posible molerla en caso de necesidad para obtener par
ticulas suficientemente pequefias. Los trozos o granos de ma-
yores dimensiones pueden ser retirados por cribado.

En la laterita que se toma para ser utilizada,
es ventajoso que la arena de cuarzo presente o que se afiade,
tenga por lo menos dos tamafios de particulas diferentes. Por
ejemplo es ventajoso que una parte de la arena, por ejemplo
la tercera parte tenga particulas de 2 a 4 mm., y las dos ter—
ceras partes particulas inferiores a 2 mm. Se ha comprobado
que las particulas de dimensiones diferentes tienden a aco-
plarse y a reducir la porosidad y por consiguiente aumentan
la resistencia del producto.

De acuverdo con el invento, los componentes mol-
deados bajo presidn se tratan con vapor, preferentemente en
la gama incluida entre 70-80°C y 97-100°C. Se ha comprobado,

de acuerdo con el invento, que esta gama de temperatura es

importante para asegurar el desarrollo de la resistencia mdxi
ma de los productos. Incluso si se curan con vapor productos
de la misma composicidn durante largos periodos de tiempo a

wa temperatura notablemente inferior a 70°C aproximademente,
no se consigue la resistencia maxima. Esto ha sido demostra-
do por el curado por vapor a wme temperatura de 6000 0 menos
durante periodos de tiempo de hasta 80 dlas, que no ha pro-

ducido una resistencia tan elevada como tratando con vapor
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la misma composicién entre 70° y 100°C durante un tiempo mucho
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mds corto. Ademds, con el curadc por vapor a temperatura més
inferior, el aumento de la resistencia con el tiempo de cura-
do tiende a nivelarse de modo que las elevadas resistencias
obtenibles con las temperaturas mas elevadas no se consiguen
nunca, cualquiera que sea la duracidn del tratamiento.

Sin embargo, cuando no es importante obtener una
resistencia muy elevada, y ademés cuando el tiempo no tiene
importancia, los productos pueden tratarse con vapor a tempe-
raturas considerablemente inferiores a T70°C, por ejemplo tan
beja como 40°C.

En cualquier caso, las temperaturas de curado
por vapor previstas agqui pueden producirse por calor solar,
siempre y cuando los componentes "brutos" prensados estén en~
cerrados o cubiertos de una manera especial que se describira
més adelante.

La resistencia de los productos formados de
acuerdo con el invento depende no solamente de la temperatura
de curado sino también de la duracién del curado. A titulo
explicativo, se hace observar que la reaccidn de la cal, del
aluminio y del agua puede producir varios tipos de hidratos
de aluminato de calcio, por ejemplo:

(a) 3CaO.A1203.6H20;
203.8H2O 1Y
(e) 4Ca0.41,05.19H,0

(b) 2Ca0.Al

Los hidratos (b) y (c) mencionados mds arriba son
inestables y se transforman en el hidrato (a) indicado mds
arriba. (Se observard que los hidratos estables en cuestidn
(a) incorporan igualmente silicio y hierro, siendo la fuente

de sgilicio iones de silicio libre o reactivo liberados del
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silicato de aluminio. Los hidratos estables (a) incluirdn por

tanto en cierto grado fases que pertenecen a lzg llamadas se-
ries de solucién sdélida de hidratos de aluminato de calcio,
hidratos férricos de calcio e hidratos de silicato de éalcio).
'En la préctica del invento, es preferible que los hidratos
formados sean principalmente los hidratos (a) mencionado mds
arriba. Si el curado no se hace a una temperatura suliziente
mente elevada o0 si el curado se termina de manera premaiura,
los hidratos del producto resultante incluirén principalmente
los hidratos inestables (b) y/o (¢). Esto es un inconvenien-
te ya que los productos de construccidn constituidos prainci-
palmente por hidratos inestables tendran una tendencia a de-
teriorarse, Por ejemplo, en el cago de un edificio construi-
do con componentes que contienen hidratos inestables, existi-
rd wne tendencia a la transformacién de los hidratos inesta-
bles en hidratos estables, Esto tendera a destruir la inte-
gridad e las wniones entre las particulas de la masa del ma-
terial con el cual estd formado el componente, dando lugar
asi a la desintegracidn de los componentes. Aunque dichos
rroductos pueden inicialmente tener una resistencia aceptable,
no presentan estabilidad de su resigtencla. Una vez rota la
integridad de la wnidn, la unidn no se forma de nuevo en
ausencia de curado por vapor. Dicho curado por vapor no pue
de naturalmente aplicarse de nuevo a un muro construido.

Con relacidn al tiempo de curado, se hace obser-
var que le longitud del tiempo tieme influencia sobre la re-
sistencia del producto. El curado debe proseguirse por 1o
menos hasta que se ob'enga una resistencia a la compresiodn
de 70 Kg/cmz. En el caso de curado a varias de lasg tempera-

turas previstas aqui, el curado produce una predominencia de
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hidratos estables y si el tiempo de curado se alarga suficien
temente, pueden obtenerse productos de resistencia muy eleva-
da, En el caso de curado a temperatura muy baja, por ejemplo
del orden de 40°% o menos, el curado produce una predominan-
cia de hidratos inestables y awnque el aumento de tiempos ele-
ve la cantidad de hidratos producidos, este incremento del
tiempo no altera la proporcidn de hidratos estables e inesta-
bles que se producen. Por egte motivo, es importante reali-
zar el curado a una temperatura particularmente superior a
7000 aproximadamente capaz de asegurar la produccidn de umna
predominancia de hidratos estables, y a una temperatura de
este tipo pueden obtenerse dentro de um tiempo razoneble re-
sistenciag muy elevadas y estables. A temperaturas inclui-~
das en la gama preferida de T0-80°C hasta 97-100°C, es prefe-
rible continuar el curado por vapor durante por 1o senos 2
horss, y muy convenientemente hasta que la resistencia a la
compresion alcance por lo menos 140 Kg/ch, y normalmente se
obtendrs una resistencia adecuada en un dia o dds.

La presidn de formacidn utilizada influye igual-
mente en la resistencia,la estabilidad de la resistencia y la
estabilidad de forma del producto. A titulo explicativo, se
observarda que en la reaccidén de la laterita, de la cal y del
agua, los iones de aluminio procedentes de los silicatos de
aluminato de calcio reaccionan con los iones de calcio proce-
dentes de la cal, formando asi un aglomerante de hidrato de
aluminato de caleio, el cual, segim se ha mencionado mds arri
ba, puede incluir igualmente hidratos de aluminato de calcio
gque incluyen silicio y hierro., Cuando el aglomerante se for-
ma, se precipita entre los demds elementos constitutivos. Es

importante para la resistencia y la estabilidad de la resis-
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tencia del producto que el aglomerante asi formado entre en
contacto intimo con los demds grenos minerales, por ejemplo
arens de cuarzo y Oxido de hierro, sobre una emplia superfi-
cie y preferentemente sobre la superficie mds amplia positle,
estando los granos tan cerce como sea posible los unos de los
otros, y formando asi uniones fuertes con dichos granos mine-
rales, Esto se obtiene aplicando presidn durante la formacidn
y el moldeo de la mezcla de reaccidn. Ia aplicacidn de pre-
sion a la mezcla de yeaccién la apelmaza reduciendo agi el ta
mafio ¥y el ntmero de poros en el producto resultante. Esto au-
menta igualmente la resistencia del producto resultante.

Otra ventaja importante del método del ovrecente
invento consiste en que la mezcla de reaccidén constituida por
lz laterita, la cal y el agua, tendra generalmente wna consis
tencia tal que la presidn aplicada a la mezecla durante la for
macién o el moldeo de la misma pueda suprimirse rapidamente,
por ejemplo en cuestidn de segundos. Esto es sorprendente,
ya que la consistencia de la mezcla de reaccion utilizada pre
ferentemente en un molde sometido a presidn es una masa gra-
nular o de polvo que fluye libremente. A pesar de esta con-
sistencia, después de que la mezcla ha sido moldeada bajo
presidn a la forma deseada, el componente es coherente y con-
servarsd su forma pudiendo facilmente separarse del molde para
transportarle a un emplazamiento adecuado para el curado. Por
tanto, la aplicacidn de presidn durante periodos de tiempo
relativamente largos a la mezcla de reaccidn del invento no
es necesaria, y los moldes pueden inmediatamente quedar libres
para su nueva utilizacidén, Este procedimiento es lo que dis-
tingue el presente invento de los procedimientos anteriores

gue incluyen el moldeo de otros tipos de tierra y en los cua-
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les la presidn y/o el moldeo deben proseguirse durante perio

dog de tiempo relativamente largos, ya que en caso contrario
la mezela formada no conservard su forma,

Durante la formacidn bajo presidn de los compo-
nentes del invento, es preferible utilizar wa presién de 50
a 500 Kg/cm2 aproximadamente. Ia utilizacidn de presiones
inferiores tiende a dar al producto una menor resistercia.
Pueden utilizarse presiones superiores pero son de aplicacion
mas costosa,

El invento prevé igualmente el facilitar la com
presidn y/o aumentar la resistencia de los componentes de
construceidn utilizando agentes de preparacidn superficial o
de mojado. Por ejemplo, se ha comprobado que la adicidn al
agua de 0,5% en peso de un agente de preparacidn superficial
anidnico a base de sulfonato en una mezcla reactiva del in-
vento da lugar a la produccidn de componentes cuya resistencia
es superior en un 30/40% a la de los componentes fabricados
con la misma mezcla de reaccidn en ausencia del agente de pre
paracidn superficial. ZE1 agente de preparacidn superficial
puede ser aniébnico, catidnico, nonidnico o anfotérico. Una
mezcla de diferentes tipos de agentes de preparacidn superfi-
cial puede utilizarse igualmente, Unos ejemplos de agentes
de preparacibn superficial anidnicos incluyen: dcido graso,
jabones dcidos de resina y de nafta; ésteres de dcido sulfdri
co tales como sulfato de algquilo y aceltes sulfatados y este-
res de los mismos, acidos sulfdénicos tales como alquil y al-
quil-aril sulfonatos y amidas sulfonatadas y esteres. Unos
ejemplos especificos de agentes de preparacidn superficial
anidnicos incluyen el sulfato de laurilo de sodio, el sulfosu

cinato de dioctilsodio y la sal de sodio de sulfato de polies
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ter de algquiloxi. Ejemplos de agentes de preparacidn super-
ficial catidnicos son materiales tales como sales de amina
sencillas, sales de amonio cuaternarias y aminoamidas. Ejem~
plos particulares de agentes de preparacidn superficial catid
nicos incluyen acetato de undeciclamina, polioxietilenozalqui-
laminas y cloruro de trimetiloctadecil amonio. A titulo de
ejemplos de los agentes de preparacitn superficial anfotéri-
cos pueden indicarse los que contienen grupos amino y carbo-
xil o grupos amino y ester sulflurico o grupos sulfénicos. A
titulo de ejemplos de agentes de preparacién superficial no
ibnicos pueden indicarse esteres tales como triolelato de sor
bitan y monoestearato de glicerol; derivadog de 6xido de po-
lietileno o polipropileno que tienen grupos hidrofébicos auxi
liares tales como grupos de fenoxi o fenil, por ejemplo alquil
fenoxipoli (etileneoxi) etanoles que tienen grupos alquil que
contienen de 7 a 18 atomos de carbono y aproximadamente de 4
a 100 wmidades de etileneoxi.

Existen numerosas formas disponibles en el co-
mercio de los tipos de agentes de preparacioén superficial men
cionados mas arriba. Los dcidos lignosulfénicos y sus sales
solubles en agua y los acidos carboxilicos hidroxilados y sus
sales solubles en agua son ejemplos de los agentes de prepa-
racidn superficial que han sido utilizados con ventaja.

El agente de preparacidn superficial puede in-
cluirse enla mezcla de reaccibn de varias meneras. Por ejem~
plo, el agente de preparacion superficial puede incluirse en
el agua que se afilade a la laterita y la cal. BSi se utiliza
cal viva, el agente de preparacidn superficial puede afladirse
al agua utilizada para apagar la cal. Una solucidn del agen-

te de preparacidn superficial puede igualmente afiadirse a la
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laterita durante su molienda. Se han obtenido buenos resul-
tados igualmente secando lg laterita para eliminar cualguier
cantidad de aguas libre que podria estar presente en ella, y
utilizando a continuacidn la laterita seca en una mezcla de

reaccidn a la cual se afiade el agua que contieneel agente de

preparacién superficial.

La cantidad de agente de preparacion superficial
utilizada puede variar en una amplia gama y dependerd de va-
rios factores, por ejemplo la dureza del agua incluida on
la mezela de reaccidn, la laterita y la cal particulares que
se utilizan y la cantidad de agua que se afiade a la mezcla,
En general, la cantidad de agentes de preparacidn superficial
puede ser de aproximadamente de 0,1 a 3% en peso o mas del
agua que se afiade a la mezcla de reacciodn.

Después de formar bajo presidén los componentes,
se trangfieren o se transportan adecuadamente a un puesto
apropiado para su curado por vapor. El curado por vapor pue-
de hacerse en equipos de diferentes formas pero esencialmen-—
te, lo que se llama aqui curado por vapor consiste en some-
ter los componentes formados bajo presidn a la temperatura
de curado en wna atmdésfera saturada de vapor, o en sumergir-
los en agua o en someterlos a un estado en el cual cada com-
ponente estd encerrado de tal manera que el agua no pueda es-
caparse del componente formado bajo presidn.

Bste curado por vapor o estado de humedad satura-
da puede establecerse de diferentes maneras. Por e jemplo, pue
de obtenerse situando los componentes en uma camara o local
en el cual se introduce vapor de agua o vapor bajo presién
y en el cual los componentes se someten al grado de calenta-

miento deseado. Esto puede hucerse bien calentado el agua
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dentro de la camara y generando asi la atmdsfera saturada
necesaria o por medio de un generador de vapor separado dis-
puesto para introducir el vapor en la cémara de curado.

Otra técnica que puede utilizarse consiste en en
cerrar los componentes en una bolsa formada por ejemplo de
un material pldstico impermeable, colocando dicha bolsa al
sol y si gse desea introduciendo alguna cantidad de vapor de
agua 0 de ggua en la bolsa de modo que la temperatura de
curado apropiada se obtenga en presencia de la atmosfera sa-
turada.

Otro estado de curado por vapor puede crearse en
volviendo los componentes individuvales o los grupos de di-
chos componentes con pelicula de pldstico que aprieta firme-
mente los componentes o el grupo de éstos, y sometiendo a
continuacion los componentes envueltos a calentamiento, y en
este caso la envoltura de pldstico impide cualquier pérdida
aprecliable de agua de los componentes comprimidos y mentiene
la atmdésfera saturada deseada en la superficie del componen—
te 0 de los componentes.

Otra variante de disposicién consiste en emplear
una. tienda, preferentemente una tienda de plastico dispuesta
de manera que los bordes de la tienda puedan obturarse her-
méticamente para impedir la pérdida de la atmédsfera saturada
deseada dentro de la zona de curado delimitada por la tienda.
Dicha tienda puede también estar provista de una fuente de
suministro de agua para su vaporizaciobn.

Con relacion a las técnicas mencionadas mds arri-
ba, se entendera que en cualquier caso un dispositivo de ca-
lentamiento o wnos elementos de calentamiento pueden incluir-

ge dentro de la camara, de la bolsa, de la envoltura o de la
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tienda que rodea los componentes sometidos al tratapiento.

Ia utilizacidn de wa bolsa de pldstico, de una envoltura de
pldstico o de una tienda estd particularmente bien adaptada
para conseguir la temperatura de curado deseada simplemente
exponiendo al sol los componentes contenidos en la bolsa,
envueltos o dispuestos en la tienda. Ia utilizacidn de calor
solar puede ser complementada por otro dispositivo de cale—
faccién., Las técnicas mencionadas mds arriba facilitan cémo-
damente las condiciones de curado por vapor que son impovtan
tes para la prdctica del invento. ZEsencialmente, el curado
por vapor sirve para asegurar la reaccidn entre los iones
liberados procedentes de los varios minerales que formen par-
te de la reaccidn en fase acuosa entre los granos de la mez-
cla reactiva.,

Es igualmente ventajoso para la practica del in-~
vento que el curado por vapor se realice eficazmente con el
objeto importante mencionado més arriba sin que sea necesario
elevar la presidn por encims de la presidn atmosférica. To-
dos los dispositivos de curado descritos proporcionaran el
ambiente saturado de humedad deseado sin elevar la presién
por encimg de la presidn ambiente.

Ya que el aglomerante contenido en los componen-
tes preparados de acuerdo con el invento incluye hidratos de
aluminato de calcio, el material tratado que forma los com-
ponentes es estable a temperaturas muy elevadas y puede uti-~
lizarse como material refractario, por ejemplo para recubri-
miento interno de hornos u hogares. ILus pruebas demuestran
que los componentes del invento son mds resistentes a las
temperaturas elevadas que los ladrillos de arena-cal y el

hormigén. En condiciones idénticas, los ladrillos de arena-cal
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y el hormigén se desintegran, mientras que los componentes

del invento conservan su forma y una resistencia importante.

Debido a la presencia de hidratos de aluminato
estables, el material tratado segin el invento presenta vna
resistencia superior a la del hormigdn de cemento Portlend
por lo que se refiere al ataque del agua pura y ligerzmente
acida. Tiene igualmente una buena resistencia a los sulfa-
tos,

La comprobacidn de los componentes del invento
mediante pruebas normalizadas utilizadas para matericles de
construccion demuestran que los componentes son equivalentes
a los ladrillos de arena-cal respecto a la resistencia al
hielo, a la contraccién debida al secado y a la absorcién de
agua, y tienen mucho menos tendencia a formar eflorescencias

Los componentes de construccidn fabricados con
el procedimiento utilizado en el invento tienen normalmente

un color amarillo, marrdn o rojo debido al dxido de hierro

que contiene la laterita. 3Su densidad estéd incluida entre 2000

y 2200 Kg/m3, y su resistencia a la compresidén es comparable
a 1la de los ladrillos de arena-cal de la mejor calidad, tal
y como puede verse en los e jemplos ilustrativos que se dan a
continuacién. Igualmente, su médulo de elasticidad es equi-
valente al del hormigon.

De acuerdo con el invento se preve igualmente
introducir fibras de refuerzo en la mezcla que ha de ser mol
deada bajo presidn con el objeto de desarrollar ciertas ca-
racteristicas suplementarias de resistencia en los componen—
tes de varios tamatios y formas. Esto puede ser util en com-
ponentes de cualquier forma pero es particularmente'ventajo-

s0 en componentes de ciertas formas por ejemplo componentes
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en forma de hoja o de tablero o componentes de forma alargada
tales como vigas o barras, o elementos parecidos,

Aunque es bien conocido utilizar fibras de asbes-
tos para reforzar ciertos articulos a base de cemento, la
utilizacidn de otras fibras en las cuales estdn incluidas las
fibras de vidrio asi como otras fibras hechas con resihas sin
téticas no ha podido llevarse a la practica por 1o menos en
la mayor parte de los articulos a base de cemento ya que en
general estos materiales son suficientemente alcalinos rpara
deteriorar varias fibras sintéticas asi como las fibras de
vidrio. Igualmente no ha resultado prdctico incluir fibras
de vidrio o sintéticas en productos que han de ser sometidos
a tratamiento en autoclave o al horno.

Debido a la ausencia sustancial de alcali y meta-
les alcalino~terreos en la laterita natural y a la peqguefia
cantidad de cal libre presente en los productos, es posible
utilizar varios tipos de fibras de resina sintética asi como
fibras de vidrio, para reforzar los productos.

Para asegurar una inercia sustancial respecio a
las fibras asi{ como la estabilidad de la composicién con la
cual estdn formados los componentes de acuerdo con el inven-
to, la relacidn o las proporciones de algunos de los ingredien
tes ha de ser preferentemente tal que la cantidad de cal no
sea superior a la cantidad estequiométrica, necesaria para la
reaccién. Si la cantidad de cal se mantiene algo inferior a
la cantidad estequiométrica, se obtiene la seguridad de que
sustancialmente toda la cal reaccionara y que la mezcla con
la cual los componentes de construcecidn estén formados sers
sustancialmente inerte y estable, y esto, a su vez, asegurars

que lag fibrag introducidas, tales como las fibras de vidrio
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no seran deterioradas por ataque alecalino. Para asegurar
este estado inerte, es desde luego conveniente realizar el
curado durante un tiempo suficiente para que la reaccidn se
produzca sustencislmente con toda la cal utilizada,

Normalmente queda un pequefio residuo de CaO,
usvalmente inferior a 1 0 2%, Sin embargo, los productos
fabricados con lateritae presentan mucho menos alcalinidad
que los productos basados sobre la utilizacion de cemento
Portland, que tienen un contenido de cal que aumente curante
el curado y que puede alcanzar un 25% de la mezelz., Esto
demuestra que el procedimiento del invento se distingue cla=-
remente de los procedimientos de la téenica anterior que
utilizan cemento Portland ya que en estos ultimos la cal es
liberada durante la hidratacidn, mientras que en las mezclas
de laterita-cal la cantidad de cal disminuye durante la reac-
cidn.

Cuando la composicidén que ha de ser utilizada
tiene la foérmula descrita mds arriba, pueden introducirse
cantidades importantes de fibras de refuerzo ya sea en forma
de hebrasg, tejidos, esteras y otras.formas adecuadas. Ade-
mas, pueden utilizarse igualmente materiales en forma de
fibras con orientacidn aleatoria, tales como fibras de vidrio
cortadas en trocitos. Naturalmente, en el caso de componen~
tes de construccion delgados o de forma alargada, es conve-
niente utilizar elementos de refuerzo de forme alargada para
aumentar su resistencia a la flexidn.

La cantidad de fibras de refuerzo utilizadas
puede alcanzar el 25% del peso de la mezcla de cal y lateri-
ta. Para obtener un efecto notable, la cantidad de fibras

utilizadas he de representar por lo menos 5% del peso. Queda
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entendido que pueden utilizarse igualmente fibras de acero o
de otros metales, o fibras de asbestos.

Para la incorporacibén de las fibras en la mez—
cla antes de la formacidn de los componentes, es preferible
mezelar Intimamente las fibras con los demds elementos cons-
titutivos sélidos en presencia de una cantidad de agua supe-
rior a la que se desea para formar y curar los componentes.
Ia mezcla realizada de esta menera es mds cdémoda. Después de
efectvarse la mezcla de las fibras, se extraerd el ague so-
brante antes o durante la operacién de formacidén. Por ejem-
plo, el material no formado puede someterse a vacio y/o ca-
lentamiento,

Estd previsto reforzar los componentes con acero
o pretensarlos, lo que es ventajoso, por ejemplo para fabri
car tubos,

De zcuerdo con el invento, es posible fabricar
componentes dotados de wna grén variedad de formas y temafios
y destinados a una grdn variedad de usos, que incluyen no so
lamente ladrillos o blogues, losas para tejados y suelos,
gino igualmente vigas, barras, tableros e incluso componen-
tes tubulares o componentes para recubrir conductos o cana-
les de riego. Aunque estd previsto preparar bajo presidn una
gran variedad de componentes utilizando un molde o un enco-
frado, es igualmente posible formar bajo presidn algunos pro
ductos utilizando técnicas distintas del moldeo, por ejemplo
mediante extrusién bajo presidn, matrizado, o laminacién, En
el caso de extrusidn bajo presidn o laminacién, se obtiene
un material continuo que puede cortarse a intervalos para
formar componentes del tamafio deseado,

En varias de las operaciones de formacidn bajo
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presidn, y particularmente cuando se utiliza un molde, la
mezcla pulverizada se comprime previamente bien por vibracidn
del mismo moldeo o utilizando un dispositivo transportador
para introducir la mezcla de polvo procedente de la fuente de
suministro en el molde, tendiendo dicho dispositivo transpor
tador a expulsar el aire de la mezcla de polvo durante el
desplazamiento, Tal y como se ha indicado mas arriba, cuando
se utilizan moldes bajo presidn, estd previsto que la consis-
tencia de la mezcla de laterita-cal-agua presente las carac-
teristicas de un polvo capaz de fluir libremente. Fsto faci
lita mucho el llenado o la carga de los moldes, Ademds, es
sorprendente que los componentes formados por medio de una
mezcla que tiene dicha consistencia de libre circulacidn sean
coherentes y sean capaces de conservar su forma, lo que per-
mite manejarlos facilmente.

Las superficies de los componentes son extraordi-
nariamente lisas y densas y por tanto no pueden absorber fa-
cilmente agua. Ademds, las supcrficies pueden pintarse fa-
cilmente y proporcionar unz buena adherencia para yeso y mor
tero,

De acuerdo con el invento, las caracteristicas
superficiales pueden modificarse de varias maneras.

Por tanto, conforme con otro aspecto del inmvento,
unos materiales de composiciodn especial pueden aplicarse so-
bre una o varias superficies de los componentes para dotar-
los de caracteristicas superficiales especiales. Por ejemplo,
puede aplicarse durante el moldeo una capa superficizl cons-
tituida por uma mezcla de cal-laterita que contiene igualmen~
te una dispersidn acuosa de un material resinoso tal como o

lietileno, cloruro de polivinilo, resinas acricilas u otras
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resinas termopldsticas. Igualmente es posible utilizar de es
ta manera resinas de fluorocarbono tales como politetrafluo-
retileno, Dicha capa debe preferentemente comprimirse en el
molde y después del curado de los componentes de construc-
cién, pueden obtenerse superficies resistentes a los 2gentes
gquinicos o al desgaste.

En otra veriante, varias resinas tales como las
gue se han mencionado més arriba, pueden aplicarse en forma
de recubrimiento sobre la superficie de los componentes de
construceidn fabricados bajo presién. Esta operacidn puede
realizarse después del curado, pero si se hace antes del cu-
rado este me jorard la aglomeracidn del material de recubri-
miento.

Algunas resinas termoendurecibles, tales como po-
liuretano, resitas epoxi y de poliester pueden uiilizarse
igualmente de las varias maneras mencionadas mds arriba, para
desarrollar caracteristicas especiales de la superficie. Es-
tas resinas termoendurecibles tienen ventajosamente una for-
mula tal que su curado se produzca a una temperatura inferior
a 100°,

Iag resinas poliester son particularmente ventajo-
sas porque su coste es reducido y pueden utilizarse en log
componentes sin deteriorarse en razén del reducido contenido
de alcali y de la inercia sustancial del material, lo que
contrasta con 1o que ocurre con los materiales a base de ce-
mento en los cuales no eg posible utilizar poliegteres debido
al atagque alcalino,

Cuzando el material resinoso ha de gplicarse sola-
mente a la superficie de los componentes (bien como revesti-

miento o bien como capa superficial fina) pueden utilizarse
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varios procedimientos. Por ejemplo, la resina puede aplicar-
se a una o varias superficies del molde y en este caso se tras
pasard a las superficies de los componentes fabricados Jduran—
te el prensado; esta técnica es particularmente ventajosa por-
que la resina situada en el molde sirve como lubricante para
1s. operacidn de moldeo,

El material resinoso puede aportarse a une o va-
rias superficies de un molde formando las paredes del mnlde
con metal poroso, por ejemplo del tipo utilizado en les coji
netes autolubricantes. Estd previsto introducir bajo presidn
el material resinoso a través de dicha pared porosa del mol-
de durante la formacidn bajo presidn del componente. Lsto
se realiza aplicando a la fuente de suministro de resina una
presidn superior a la presidn de moldeo para asegurar que la
resina atr:vesara la pared porosa del molde y recubrira la
superficie del componente. Regulando esta presidn de la re-
sina superior a la presidn de moldeo, es posible controlar
la profundidad de penetracidn de la resina en la capa super—
ficial del componente,

La tersura de la superficie de los componentes que
se moldean se mejorara aplicando los revestimientos de resina
descritos més arriba y ademds, podréan aumentarse la resisten
cia quimica, la resistencia al desgaste, la propiedad de re-
peler el agua asi como otras caracteristicas de su superfi-
cie. Ia tersura puede ser me jorada todavia mds aplicando
agus. solamente en las superficies, por ejemplo por medio de
las paredes porosas del molde descritas mds arriba,

Verios de los materiales resinosos mencionados mds
arriba para desarrollar determinadas caracteristicas de la su

perficie de los componentes pueden utilizarse digpersando o
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distribuyendo dichas resinas en la totalidad de 1la mezcla de

\

polve en lugar de aplicar estas resinas solamente sobre la
superficie de los productos o en forma de capa superficial.

Otra caracteristica superficial especial pravis-
ta en el invento resulta de la utilizacidn de wma resina de
silicona gue puede pulverizarse o aplicarse de otro modo sobre
la superficie de los componentes, curados o no, y preferente-
mente en este Gltimo caso. Esto es particularmente ventajo-
50 para fabriear blogues o ladrillos de construccidn destina-—
dos a la edificacién de paredes sin mortero, ya que lafre-
sencia de la silicona en la superficie de logs blogues aporta
caracteristicas de friceidn que ayudan a mentener la estabili
dad de las paredes sin mortero.

Pueden obtenerse componentes dotados de super-
ficies muy lisas aplicando una capa superficial constituida
por wne mezcla gue incluye laterita muy finamente molida.

De este modo pueden obtenerse superficies muy lisas sin que
sea necesario moler finamente toda la laterite utilizada.

Se indicard que el color de los componentes va-—
riaréd de acuerdo con el contenido y el color de la laterita
utilizada, Por ejemplo, los componentes son frecuentemente
de color rojo o marrén rojizo debido a su contenido de dxido
de hierro, Si se desea que este color rojo sea mds pronun-
ciado o intenso se afladird 6xido de hierro. Estd igualmente
previsto afladir a la mezcla otros minerales tales como sales
netalicas con el objeto de obtener otros colores. Por ejem-
plo, para obtener tonos verdosos o azulados pueden afiadirse
sales de cobre,

Ya que los componentes se forman utilizando par

ticulas finas bajo presidn, la superficie estd bien adaptada
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para recibir impresiones de dibujo en relieve o para ser mol-
deada en formas especiales dotadas de contornos netamente de-
finidos y con bordes angulares vivos,

Con relacidn a la fabricacidn de los componentes,
se haces observar que ya que la mezcla bruta puede tener uma
Formula tal que sea de naturaleza pulverulenta, se prevé el
llenar los moldes 0 los encofrados neumdticamente.

Ejemplo 1

Se utiliza wna laterita procedente de Accra de
Ghana que tiene la siguiente composicidn: 38% de Si0,, 12%
de A1, 0, y 43% de Fe O

273 273"
ner 25% de particulas inferiores a 0,1 mm. y 75% de particu-

Se tritura la laterita para obte-

las incluidas entre 0,1 y 1 mm. Se mezclan 80 partes en peso
de esta laterita con 17 partes en peso de Ca(OH)2 y 10% en
pego de agua, Aplicando wna presién mecanica de 300 Kg/cmz,
se obtienen elementos de buena cohexibn. Estos elementos se
tranfieren a un recipiente en el cual se curan con vapor a
97%. Después de 3 horas la resistencia a la compresién era
de 75 Kg/cmg; después de 6 horas, la resistencia era de 120
Kg/om®. Después de 10 horas la resistencia era de 155 Kg/cmz;
Después de 24 horas, la resistencia era de 275 Kg/cmz; y
después de 7 dias se obtuvo una resistencia a la compresidn
méxima de 325 Kg/cmz. Después de 80 dias de curado suplemen=—
tarios, la resistencia no aumento.

La contracecion de los elementos de prueba cura-
dos durante 24 horas ha sido de 0,06% secéndolos desde 100%
de humedad relativa a 20°C hasta 20% de humedad relativa a
60°C., En las mismas condiciones, la contraccién de los ele-
mentos curados durante 7 dias ha sido de 0,028%.

Se estudidé la estabilidad de una serie de elemen
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tos de prueba durante 180 dias de almacenamiento en agua a
2000. Durante este almacenamiento en aguva prolongado no se
obgervd reduccidn de la resistencia a la compresién.

Ejemplo 2.~

Se utilizaron la misma laterits y la misma com-
posicibn de mezcla que en el Ejemplo 1, para fabricar slemen~
tos de prueba que se curaron con vapor a varias temperdturas
y durante varios periodos de tiempo, Los valores de resis-

tencia a la compresién se indican en la Tabla I.

TABLA T
Tiempo de curado por Temperatura del Resistencia a la
vapor | vapor de curado compresign
dias. o¢ Kg/cm<
1 80 110
2 80 200
1 80 245
60 75
7 60 115
3 40 35
7 40 45
Ejemplo 3.-

De la misma manera que en el Ejemplo 1, es decir
utilizando las mismas proporciones de laterita, cal y agua
para la mezcla y mediante curado por vapor a 97°¢ durante 24
horas, se fabricaron elementos de prueba con laterita proce-
dente de Kenia (Nairobi) de la siguiente composicidn:

34% SiOz, 25% A1203, 28% F9203

Se obtuvieron asi excelentes componentes dotados

de wna resistencia.a la compresidn media de 335 Kg/cmz.
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Ejemplo 4.-

Se realizaron pruebas similares con lateritas
obtenidas de Japén, Siria, Méjico, Tailandia, Singapur, Ita-
lia y Grecia.

Los valores de resistencia a la compresidn obte-
nidos mediante curado a 9700 durante 24 horas con estas late-
ritas y con la laterita de los Ejemplos 1 y 3 se presentan en
la Tabla II, en la cual se comparan con los requisitos de la
Norma Britdnica nimero 187 para varias calidades de ladrillos

de arena-cal,

TABIA IT
Materiales ggzisgzﬁgig a la compre
Iadrillos de cal-arena (Clase 4) 350
Kenia 335
Ladrillos de Arena-cal (Clase 4) 280
Japén 280
Ghana 275
Singapur 235
Me jico 230
Siria 220
Iadrillos de arena-Cal (Clase 3) 210
Tailandia 206
Italia 190
Grecia 180
Ladrillos de arena-cal (Clase 2) 140
ILadrillos de arena-cal (Clase 1) 70
N O T A

Hecha la descripcidén del presente invento 1o que se decla-

ra como nuevo y de propia invencidn comprende las reivindica-
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Ticlentemente para soportar el trensporte, lamanipulacida vy

sidn sca superior a 70 ¥g./cn®.

cloned siguiontes:
1. Método de fabwicacitn de componentes estrug
tureles de construcelln de elevada resistencis, gue consaisie
en properal ues mezcls moldeable de cal,'laterita ¥y agus,
eglando constituida la laterita por particulas de laterits
que qonﬁienen.éxido de hierro, asi como gilicio y aluminio,
en forma de Oxidos y/o silicatos de log mismos e incluyen-
do el conicnido de siliclio de 10 a 504 de arena de cuarzo,
respecto al peso de la laterita, formar los compomentes de
construcel fn utilizando diché mezcla ‘aplicando precidn o di-
cha mezela, congtituyendo le laterita de 50 a 93% cn veso y
la cal de 2~25% en peso de la mezcla moldeable, y .siendo ls
cantidad de.agua svlficiente pare obtener écmponentes forme-
dos por presifn que. sou coherentes y conserven su forma su-
el spilamientc sin deteriorarse, trahsporﬁar los componentes
hasta wn pvesto de curado, y somefer en dicho puesto los con
ponentes formados por presitn a wn curado por vapor a preuida
atmosférica bajo wna temperatura incluids entre 60°C ¥ 10000,
continugndose el curado hasta que la resistencia a la éomirg
2. Método segin la reivindicacibn 1, caracic-

rizado poraue l2 mezcla moldeable constituye una mssa de

».

e . .
particulas aue~Tluye libremente y la presidn gue forms los
componentes e cbbiene en un molde de presidn,
3, Lébedo segin lams reivindicacicnes | o 2, GE-

acterizado norgue la laterito contiene por 1lg renos 8% or

veso de glvainioe en foraa de Al,,O.3 ¥ por 1o menos 4% en pono
o

t
ae o 0.,

o vrle - o o = g 4 . :
4. HCTOUO segun una cvalquiera de lip voivieo -
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dicaciones 1 a 3, caracterizado porque la composicién lateri
tica elegida tiene una distribucién de particulas inferior
al tamafio méximo de 2 mm.

5. Método segun la reivindicacidn 4, caracte-
rizado porque dicho tamafio de particulas se obtiene tritu-
rando trozos de material o separsndolos por cribado.

6. Método segin wma cualguiera de las reivin-
dicaciones 1 a 5, caracterizado porque dicha mezcla incluye
de 55 a 93% en peso de laterita, 2-25% en peso de cal en
forma de Ca0 y hasta 20% en peso de agua.

7. Método segim la reivindicacidn 6, caracte-
rizado porgue dicha mezcla incluye aproximadamente 3/4 par-
tes en peso de laterite, estendo el resto constituido por
aproximadamente la mitad por cal en forma de Cal y aproxima-
damente la otra mitad por agua.

8. Método segim una cﬁalquiera de las reivindi-
caciones 1 a 7, caracterizado porque el curado se hace en wun
recinto con atmésfera saturada de humedad.

9. Método segim la reivindicacidn 8, caracte-
rizado porque el recinto de curado estd formado con material
en forma de chapa y el calentamiento de los componentes se
aace en parte por lo menos exponiéndolos al calor solar.

10. HKétodo segin wna cualguiera de las reivindi
caciones 1 a 9, caracterizado porque la temperatura de cura-
do estd incluida entre 70°C y 100°C, y porgue se continue
el curado hasta que la resistencia a la compresidn alcance
por 1o menos 140 Kg/cmz.

11. Método segin wna cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a 10, caracterizado porque lag propiedades su-

perficiales del componente se modifican aplicando una capa
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superficial de material resinoso por 1o menos en una sSuper-—
ficie del componente.

12. Método segin la reivindicacidn 11, carac-
terizado porque el material resinoso se aplica al componente
antes de su curado,

13, Método segin las reivindicaciones 11 ¢ 12,
caracterizado porque el componente se forma en un molde bajo
presién y porque el material resinoso se aplica a la super-
ficle del componente desde la pared del molde mientras el
componente esta situado en éste.

14, MNétodo segin wna cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 13, caracterizado porque wnas fibras de re-
fuerzo se reparten en la mezcla moldeable en presencia de una
cantidad de agua superior a la deseada en el momento del cu-
rado del componente y porque se separa dicho exceso de agua
antes del curado.

15. MNétodo segim la reivindicacidn 1, caracte—
rizado porque el elemento de congtruccidn estd constituido
por una mezcla comprimida de Oéxido de hierro y de 6xido y/o
gilicato de silicio, y el producto de reaccidn estd consti-
tuido por cal, agua y aluminio, y porque dicho producto de
reaccidn comprende hidratos de aluminato de calcio estables
que incluyen 3CaO.A1203.6H20, teniendo el componente una re~
sistencia a la compresidén superior a 70 Kg/cmz.

16, Método segin la reivindicacidn 15, carac—
terizado porgue la laterita contiene por lo menos 8% en peso
e aluminio en forma de Al203.

17. Método segln la reivindicacidénm 15 o la rei-
vindicacidn 16, caracterizado porgue en la laterita existe

por 1o menos 4% en peso de Fe2o3
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18. 1étodo segim wna cualquiera de las reivindi
caciones 15 a 17, caracterizado porque el componente de cons
truccidn obtenido estd constituido por 50 a 93% en peso de
laterita y 2-25% en peso de cal en forma de CaO,

19, Nétodo segim una cualquiera de las anie-
riores reivindicaciones, caracterizado porque el componente
de construccidn obtenido tiene wma resistencia a la compre-
sidn de 140 Kg/cm2 como minimo.

20. HKétodo segin wna cualquiera de lag arte-
riores reivindicaciones, caracterizado porque el elemento de
construccidn obtenido tiene una densidad incluida entre 2000
y 2200 Kg/m3.

21. lkétodo segin una cualguiera de las ante-
riores reivindicaciones, caracterizado porgque el componente
de construccidn obtenido contiene de 5 a 25% en peso de fi-
bras de refuerzo distribuidas en €1,

22, étodo seginm la reivindicacidn 21, caracte-
rizado porque el componente cbtenido es sustancialmente iner-
te y las fibras de refuerzo son fibras de vidrio o fibras de
resina sintética,

23. Método segim una cualquiera de lag ante—
riores reivindicaciones, caracterizadoc porque el componente
de construccidn obtenido lleva en su superficie un material
resinoso quimicamente resistente.

24, HNétodo segin la reivindicacién 23, carac-
terizado porque el material resinoso quimicamente resistente
estd distribuido en toda la masa del componente.

25. Método segln una cualguiera de las reivin-
dicaciones 15 a 21, caracterizado porque el componente de

construccidn obtenido llova en su superficie una resina de
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10.

gilicona.

27. Método de acuerdo con cuzlguiera de las reivindicacio
nes 13 a 26, caracterizado por el hecho de que antes de for-
mar los componentes por presidn se afinde a la mezcla un agen-
te de preparacion superficial y por que este agente es anio-
nico.

28, Método de fabricacidén de componentes estructurales de
congtruceion,

Segun se describe y reivindica en la Presente Memoria que
consta de treinta y cinco hojas foliadas y mecanografisdas
POr una So0la cars.

Madrid, a 21 de Septiembre de 1972.

TORBEN CHRISTEN HANSEN
THOMAS RINGSHOLT.

P. a. JAIME 1SERN
P
\_/‘_—/‘
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