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rales de construcción de elevada resistencia y a un método pa 

ra fabricación de dichos componentes de construcción utilizan  

do la terita .

bricar componentes de construcción hechos con minerales, que 

sean de calidad excepcional, que presenten una combinación ex 

cepcional de características fís icas  y químicas que incluyen 

elevada resistencia, estabilidad de la  resistencia, estab ili 

dad de dimensiones y formas, superficie lis a , impermeabilidad

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a componentes estructu-

5 El objeto general del invento consiste en fa -
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a l agua, resistencia y estabilidad en presencia de elementos 

químicos, resistencia a l fuego, resistencia a l  hielo y resis­

tencia a la  eflorescencia. Además, e l invento prevé la  fa­

bricación de dichos componentes de a lta calidad mediante la  

utilización de minerales de fá c i l  obtención y económicos por 

medio de un procedimiento sencillo que se lleva  fácilmente a 

la  práctica y se mantiene en condiciones incluso por personal 

desprovisto de una formación técnica adelantada.

La la te rita  es una tierra  o un mineral que se 

forma por descomposición de una roca dura en zonas tropicales 

y subtropicales del globo y cuyo análisis indica la  presen­

cia de óxido de s i l ic io , óxido de hierro y óxido de aluminio. 

Por lo  menos una porción de los elementos constitutivos men­

cionados más arriba, es decir, óxido de aluminio y óxido de 

s i l ic io  están generalmente presentes en la  la te rita  en forma 

combinada ta l como silicatos de aluminio complejos. Usual­

mente se encuentran en la  la te rita  cantidades importantes de 

óxido de s i l ic io  "lib re " (arena de cuarzo). Usualmente están 

presentes en la  la te rita  cantidades relativamente pequeñas de 

óxido de aluminio lib re .

Para las necesidades del invento, e l téimino 

la te rita  se u t iliz a  en un sentido amplio ta l y como se expli­

cará más adelante, e incluye lo  que se llama en la  literatura  

técnica tierra  la te rít ica . La la te rita  es un material amari­

l lo ,  marrón o rojo-marrón de carácter mas o menos arc illoso  

según la  cantidad y la  naturaleza de los compuestos de hierro  

y aluminio que contiene. Durante siglos la  la te r ita  ha sido 

utilizada como material de construcción en ciertas zonas don­

de existe con consistencia plástica. En estos sitios puede 

cortarse en forma de bloques de construcción y secarse. Igual­
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mente se ha mezclado 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 construcción son muy porosos y 

presentan una resistencia reducida y una calidad desigual.

Por lo  que se refiere a l invento, se ha demos­

trado que los componentes estructurales de construcción de a l 

ta resistencia pueden fabricarse utilizando laterita , cal y 

agua por medio de un procedimiento sencillo. La resistencia, 

la  durabilidad y otras propiedades de los componentes de'cons 

trucción resultantes fabricados con la te rita , cal y agua-de 

acuerdo con este procedimiento pueden ser por lo  menos iguales 

a las de los productos a base de s ilicato  de calcio tales co­

mo lad rillo s  y bloques de arena-cal. Además, esto puede ser 

obtenido más económicamente de acuerdo con la  técnica según 

el invento.

En resumen, e l procedimiento utilizado en el 

invento está caracterizado por e l hecho de que una mezcla de 

la te rita , cal y, en caso de necesidad agua, se prensa para for 

mar unidades o componentes estructurales de construcción que 

tienen e l tamaño y la  forma deseados, después de lo  cual las  

piezas de material bruto o "crudo" se curan con vapor por lo  

menos durante dos horas a una temperatura muy superior a las  

temperaturas ambientes normales pero no superior a 100°C.

Es sorprendente que puedan fabricarse por este 

sencillo procedimiento componentes de construcción tales como 

lad r illo s , bloques y vigas dotados de la  misma resistencia 

que los lad rillo s  de arena-cal y otros productos a base de s i­

licato  de calcio, ya que la fabricación de lad rillo s  de arena- 

cal exige un curado con vapor a temperaturas muy superiores, 

teóricamente superiores a 140°C, para que pueda producirse la
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reacción entre el cuarzo y la  cal. Este último procedimien­

to necesita la  utilización de autoclaves o cámaras de pre­

sión.

Aunque es conveniente que la  arena de cuarzo 

5 esté presente en la  mezcla (por motivos que se explicarán más

adelante) e l cuarzo no tiene un papel importante en e l proce­

so de reacción utilizado según e l invento para e l desarrollo  

de la resistencia del producto. La cal utilizada reacciona 

principalmente con el aluminio. Se ha demostrado mediante ana 

10 l i s i s  por difracción de rayos X y por aná lis is  téimico diferen

c ia l que en e l procedimiento utilizado en e l invento se forman 

hidratos de aluminato de calcio, que tienen principalmente la  

composición SCaO.A^O^.óHgO, mientras que por e l contrario 

se forman hidratos de silicato  de cálcio por reacción entre 

1$ la  cal y e l cuarzo en la  fabricación de productos de s ilic a ­

to de calcio tales como lad rillo s  de arena-cal.

Una de las características de la  la te r ita  que 

se u t iliza  en e l invento y que la  distingue de las  otras tie ­

rras es que contiene cantidades apreciables de óxido de h ie- 

20 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 óxido de hierro o solamente pequeñas canti­

dades de éste. En comparación con los productos de construo 

ción preparados utilizando estas tierras, los productos de 

25 construcción del invento presentan una resistencia sustancial

mente superior. El elemento de óxido de hierro contenido en 

la  la terita  utilizada en e l invento tiene por lo  menos parte 

de responsabilidad es esta circunstancia. Por otra parte, 

se observará que los productos de construcción hechos con 

una tierra  ta l como marga, que no contiene óxido de hierro o30
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solamente una pequeña cantidad del mismo pero que sin embargo 

contiene cantidades relativamente elevadas de carbonato de 

calcio, están muy le jos de tener la  resistencia de los pro­

ductos del invento. En comparación con e l óxido de hierro, 

e l carbonato de calcio merma la  resistencia de los productos. 

El óxido de hierro de la la te rita  utilizada en el invento rea^ 

ciona mucho más lentamente con la  cal que e l aluminio. El 

óxido de hierro que ha reaccionado forma un compuesto aglome­

rante suplementario en el producto, ta l y como se explicará 

más adelante. Según e l tiempo y la temperatura de curado, 

permanecerá en e l producto una cierta cantidad de óxido de hie 

rro sin reaccionar. El óxido de hierro sin reaccionar presen 

te en e l producto constituye un agente de relleno eficaz e l  

cual, contrariamente a lo  que ocurre con otros tipos de ele­

mentos constitutivos de otras tierras, no reduce la resisten­

cia del producto.

Aunque, según se ha indicado más arriba, pueden 

utilizarse  la te rita  y tierras la teríticas de una gran variedad 

de composiciones para lleva r a la  práctica e l invento, e l ma­

te r ia l a u t iliz a r  debe presentar cuando se analiza una canti­

dad importante de aluminio y de hierro. Preferentemente, el 

aluminio en forma de óxido de aluminio, debe representar por 

lo  menos 8% del peso de la  la terita , y el hierro, en forma 

de óxido de hierro debe representar por lo  menos 4% del peso 

de la la te rita . Es particularmente conveniente u tiliza r  una 

la terita  que contiene de 8 a 25% aproximadamente de aluminio 

en forma de óxido de aluminio y de 4 a 50% aproximadamente pe 

ro preferentemente no superior a 45%, de hierro en forma de 

óxido de hierro. Además, por lo  que se re fiere  a la  canti­

dad de s i l ic io  en forma de óxido de s i l ic io ,  aunque puede es-
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tar presente en la proporción de 80 a 90%, es preferib le para 

la  mayoría de las aplicaciones que esta cantidad no sea supe­

r io r  a 70% y preferentemente que esté incluida entre 50 y 10% 

del peso aproximadamente. La presencia de una cierta canti­

dad de s i l ic io  en foima de arena de cuarzo fa c i l it a  la forma­

ción 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  la te rita  debe estar consti­

tuido por arena de cuarzo.

Además del s i lic io , del aluminio y del hierro, 

algunos ingredientes están corrientemente presentes en la  la ­

terita , tales como una cierta cantidad de agua incorporada en 

los s ilicatos complejos de aluminio y en los óxidos de hierro, 

así como algunos sólidos tales como los compuestos de calcio  

y magnesio. Estos ingredientes sólidos suplementarios no per 

judican las propiedades deseadas de los bloques de construc­

ción u otros componentes de construcción, particularmente 

cuando la  cantidad de estos ingredientes sólidos no es exce­

sivamente elevada, por ejemplo cuando no rebasa e l 5% del pe­

so total de la la terita . Numerosas la teritas  contienen tan 

solo de 1 a 2% de estos sólidos suplementarios o incluso can­

tidades menores.

Por tanto, e l contenido de ingredientes a lc a li ­

nos, por ejemplo á lc a li y compuestos de metales a lca lino -te - 

rreos, en la la terita , contrariamente a otros tipos de tie ­

rras es normalmente muy reducido porque la la te rita  se forma 

en condiciones climáticas especiales en las cuales dichos me­

tales son lisiv iados. Este contenido reducido in ferior por 

ejemplo a 1% de dichos metales característico de la la te rita ,

es muy conveniente para las aplicaciones del invento, y es un
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punto que permite distinguir estos materiales de numerosas ma 

teria les de tipo arc illoso  en los cuales las condiciones de 

formación no dan lugar a la lisiv iación  del á lc a li y de los 

componentes de metales alcalino-terreos. Por este motivo cuan 

do la  mezcla de ca l-la te rita  del invento se somete a l 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 a rc illa  así como de los 

materiales fabricados con cemento Portland.

Se observará que se han fabricado productos de 

construcción de resistencia relativamente baja combinando 

otros tipos de tierras con cemento y agua, utilizándose el 

cemento como aglomerante. Cuando se u t iliz a  la  la te rita  de 

acuerdo con e l invento, e l hidrato de aluminato de calcio que 

sirve de aglomerante imparte a l producto una resistencia tan 

elevada que no se precisa u t iliz a r  cemento para obtener un 

efecto aglomerante suplementario. En realidad, se ha compro­

bado que la  adición de cemento a la  composición de laterita/  

cal del invento tiene tendencia a dar un producto de menor re­

sistencia. Además, se observará que una composición de ce- 

mento/laterita que no contiene cal da un producto de resisten  

cia mucho más baja que la  de los productos del invento. Igual 

mente, la  preparación de un elemento de construcción utilizan  

do una mezcla de la terita , cal y/o cemento que no ha sido pre 

parada de acuerdo con e l método particular del invento da lu­

gar a un producto de mucho menor resistencia. Se ha demostra 

do igualmente que los productos preparados por calcinación de 

la  la te rita  tienen una resistencia sustancialmente más baja  

que los que han sido preparados de acuerdo con e l invento.

Además de lo  que antecede, existe siempre una
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cierta cantidad de agua en los yacimientos naturales de late­

r ita , estando dicha agua presente en forma capilar lib re  o en 

forma adsorbida. Este agua lib re  puede tomar parte en la  

reacción pero el agua íntimamente aglomerada a los silicatos  

de aluminio y a los óxidos de hierro, aparentemente no toma 

parte en la  reacción en un grado apreciable. Por tanto, a la  

hora de calcular e l contenido de agua y e l agua que ha de ser 

añadida, se tomará en cuenta solamente e l agua lib re .

Para optimizar las propiedades de los componen­

tes, es posible ajustar la  cantidad de los varios elementos 

constitutivos de la  la te rita , añadiendo por ejemplo 1 o 2 de 

los elementos constitutivos importantes. Por ejemplo, s i e l 

contenido de arena es demasiado reducido respecto a los demás 

elementos, se puede añadir arena. Por otra parte, es posible  

aumentar la  cantidad de óxido de hierro añadiendo la  cantidad 

adecuada de éste, o la  de aluminio añadiendo un mineral que 

contiene silicatos de aluminio ú óxidos de aluminio.

Aunque la  la te rita  es un mineral disponible en 

grandes cantidades y que generalmente contiene los elementos 

adecuados para ser utilizado en e l 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 países tales como Fran 

cia, Ita lia , España y algunas partes de Australia, y estas 

tierras pueden utilizarse  igualmente.

De acuerdo con e l invento, se emplea preferente­

mente una mezcla que consiste en 55-93% en peso de la te rita , 

2-25% de cal en forma de CaO y hasta un 20% de agua. La pro­

porción de mezcla entre la la te rita  y la  cal depende de la  com 

posición de la  la te rita  que puede variar en grado importante.
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La cantidad de agua necesaria depende de si se u tiliza  la  cal 

en forma de cal viva (CaO) o de cal apagada, y si los com­

ponentes moldeados o prensados pero no curados deben tener una 

cohesión y una capacidad de retención de su forma, suficientes 

para soportar el transporte, la  manipulación y e l apilamiento 

sin su frir  desperfectos. Generalmente, debe añadirse agua 

para satisfacer los requisitos mencionados más arriba.

Según e l invento, una composición de mezcla par­

ticularmente bien equilibrada que ha demostrado ser convenien 

te para la  mayor parte de las lateritas consiste en 70 a 85% 

de la terita , de 5 a 15% aproximadamente de cal en forma de 

CaO, y aproximadamente 10a 15% de agua, o sea aproximadamen­

te 3/4 partes de la terita  y e l resto constituido aproximada­

mente la  mitad por cal en forma de CaO y la  mitad por agua, 

estando dichas proporciones indicadas en peso. La gama de 5 

a 15% que corresponde a l  contenido de cal es particularmente 

ventajosa debido a los valores elevados de resistencia que 

se 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

rio r  o superior.

Cuando se mezclan la terita , ca l y agua, la  late­

r ita  puede utilizarse  en la  forma que presenta en la  natura­

leza, siempre y cuando la  distribución dimensional de las par 

tículas sea aceptable. Para obtener una reacción eficaz y 

una resistencia elevada es conveniente tener partículas de 

tamaño reducido con e l objeto de obtener una gran superficie 

expuesta y unas porciones porosas y débiles mínimas en e l in 

terior del producto. Teniendo en cuenta estas consideracio­

nes, la  mayor parte de la  la terita  tiene que tener un tamaño
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en partículas igual o in ferio r a 2 mm. Una cierta cantidad 

de la  la terita , por ejemplo un 10% en peso, puede inclu ir par 

tículas de mayor tamaño, pero estas partículas no han de te­

ner un tamaño superior a 4 mm. Usualmente, la  la te rita  que 

existe en los yacimientos naturales tiene un contenido sufi­

ciente de partículas de pequeño tamaño (in feriores a 2 mm.) 

pero es posible molerla en caso de necesidad para obtenei par 

tículas suficientemente pequeñas. Los trozos o granos dé ma­

yores dimensiones pueden ser retirados por cribado.

En la  la te rita  que se toma para ser utilizada, 

es ventajoso que la  arena de cuarzo presente o que se añade, 

tenga por lo  menos dos tamaños de partículas diferentes. Por 

ejemplo es ventajoso que una parte de la arena, por ejemplo 

la  tercera parte tenga partículas de 2 a 4 mm. y las dos ter­

ceras partes partículas in feriores a 2 mm. Se ha comprobado 

que las partículas de dimensiones diferentes tienden a aco­

plarse y a reducir la  porosidad y por consiguiente aumentan 

la  resistencia del producto.

De acuerdo con e l invento, los componentes mol­

deados bajo presión se tratan con vapor, preferentemente en 

la  gama incluida entre 70-8Ô C y 97-100°C. Se ha comprobado, 

de acuerdo con e l invento, que esta gama de temperatura es 

importante para asegurar e l desarrollo de la  resistencia máxi­

ma de los productos. Incluso si se curan con vapor productos 

de la  misma composición durante largos periodos de tiempo a 

una temperatura notablemente in ferio r a 70°C aproximadamente,

no se consigue la  resistencia máxima. Esto ha sido demostra-
o

do por e l curado por vapor a una temperatura de 60 C o menos 

durante periodos de tiempo de hasta 80 días, que no ha pro­

ducido una resistencia tan elevada como tratando con vapor
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la  misma composición entre 70^ y 100°C durante un tiempo mucho 

más corto. Además, con el curado por vapor a temperatura más 

in ferior, e l aumento de la  resistencia con e l tiempo de cura­

do tiende a nivelarse de modo que las elevadas resistencias 

obtenibles con las temperaturas más elevadas no se consiguen 

nunca, cualquiera que sea la  duración del tratamiento.

Sin embargo, cuando no es importante obtener una 

resistencia muy elevada, y además cuando e l tiempo no tiene 

importancia, los productos pueden tratarse con vapor a tempe­

raturas considerablemente inferiores a 70°C, por ejemplo tan 

baja como 40°C.

En cualquier caso, las temperaturas de curado 

por vapor previstas aquí pueden producirse por calor solar, 

siempre y cuando los componentes "brutos" prensados estén en­

cerrados o cubiertos de una manera especial que se describirá  

más adelante.

La resistencia de los productos formados de 

acuerdo con el invento depende no solamente de la  temperatura 

de curado sino también de la  duración del curado. A títu lo  

explicativo, se hace observar que la reacción de la  cal, del 

aluminio y del agua puede producir varios tipos de hidratos 

de aluminato de calcio, por ejemplo:

(a ) 3Ca0.A1^0^.6H^0;

(b ) 2Ca0.Alg0^.8H^0 ; y

(c) 4Ca0.Alg0^.l9Hg0

Los hidratos (b ) y (c ) mencionados más arriba son 

inestables y se transforman en e l hidrato (a ) indicado más 

arriba. (Se observará que los hidratos estables en cuestión 

(a ) incorporan igualmente s i l ic io  y hierro, siendo la fuente 

de s i l ic io  iones de s i l ic io  lib re  o reactivo liberados del
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silicato  de aluminio. Los hidratos estables (a ) incluirán por 

tanto en cierto grado fases que pertenecen a las llamadas se­

ries de solución sólida de hidratos de aluminato de calcio, 

hidratos férricos de calcio e hidratos de silicato  de ca lc io ). 

'En la  práctica del invento, es preferible que los hidratos 

formados sean principalmente los hidratos (a ) mencionado más 

arriba. Si e l curado no se hace a una temperatura suficiente 

mente elevada o si e l curado se termina de manera prematura, 

los hidratos del producto resultante incluirán principalmente 

los hidratos inestables (b ) y/o (c ).  Esto es un inconvenien­

te ya que los productos de construcción constituidos princi­

palmente por hidratos inestables tendrán una tendencia a de­

teriorarse. Por ejemplo, en el caso de un ed ific io  construi­

do con componentes que contienen hidratos inestables, ex isti­

rá una tendencia a la  transformación de los hidratos inesta­

bles en hidratos estables. Esto tenderá a destruir la  inte­

gridad de las uniones entre las partículas de la  masa del ma­

te r ia l con e l cual está formado el componente, dando lugar 

así a la  desintegración de los componentes. Aunque dichos 

productos pueden inicialmente tener una resistencia aceptable, 

no presentan estabilidad de su resistencia. Una vez rota la  

integridad de la unión, la unión 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 relación a l tiempo de curado, se hace obser­

var que la  longitud del tiempo tiene influencia sobre la  re­

sistencia del producto. El curado debe proseguirse por lo  

menos hasta que se ob'enga una resistencia a la  compresión 

de 70 Kg/cm^. En el caso de curado a varias de las tempera­

turas previstas aquí, e l curado produce una predominancia de
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hidratos estables y si e l tiempo dé curado se alarga suficien  

temente, pueden obtenerse productos de resistencia muy eleva­

da. En e l caso de curado a temperatura muy baja, por ejemplo 

del orden de 4-0°C o menos, e l curado produce una predominan­

cia de hidratos inestables y aunque e l aumento de tiempo ele­

ve la  cantidad de hidratos producidos, este incremento del 

tiempo no altera la  proporción de hidratos estables e inesta­

bles que se producen. Por este motivo, es importante re a li­

zar e l curado a una temperatura particularmente superior a 

70^C aproximadamente capaz de asegurar la  producción de una 

predominancia de hidratos estables, y a una temperatura de 

este tipo pueden obtenerse dentro de un tiempo razonable re­

sistencias muy elevadas y estables. A temperaturas inclui­

das en la  gama preferida de 70-80°C hasta 97-100°C, es prefe­

rib le  continuar e l curado por vapor durante por lo  menos 2 

horas, y muy convenientemente hasta que la  resistencia a la  

compresión alcance por lo  menos 140 Kg/cm^, y normalmente se 

obtendrá una resistencia adecuada en un día o dós.

La presión de formación utilizada influye igual­

mente en la resistencia,la  estabilidad de la  resistencia y la  

estabilidad de forma del producto. A t ítu lo  explicativo, se 

observará que en la reacción de la la te rita , 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 así un aglomerante de hidrato de 

aluminato de calcio, e l cual, según se ha mencionado más a rri 

ba, puede inclu ir igualmente hidratos de aluminato de calcio  

que incluyen s ilic io  y hierro. Cuando el aglomerante se for­

ma, se precipita entre los demás elementos constitutivos. Es 

importante para la  resistencia y la  estabilidad de la  res is -
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tencia del producto que el aglomerante así formado entre en 

contacto íntimo con los demás granos minerales, por ejemplo 

arena de cuarzo y óxido de hierro, sobre una amplia superfi­

cie y preferentemente sobre la  superficie más amplia posible, 

estando los granos tan cerca como sea posible los unos de los  

otros, y formando así uniones fuertes con dichos granos mine­

rales. Esto se obtiene aplicando presión durante la  formación 

y el moldeo de la mezcla de reacción. La aplicación de pre­

sión a la  mezcla de reacción la  apelmaza reduciendo así e l ta 

maño y el número de poros en el producto resultante. Esto au­

menta igualmente la  resistencia del producto resultante.

Otra ventaja importante del método del presente 

invento consiste en que la  mezcla de reacción constituida por 

la  la te rita , la cal y el agua, tendrá generalmente una consis 

tencia ta l que la  presión aplicada a la  mezcla durante la  fo r  

mación o e l moldeo de la  misma pueda suprimirse rápidamente, 

por ejemplo en cuestión de segundos. Esto es sorprendente, 

ya que la  consistencia de la  mezcla de reacción utilizada pre 

ferentemente en un molde sometido a presión 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 

presión a la  forma deseada, e l componente es coherente y con­

servará su forma pudiendo fácilmente separarse del molde para 

transportarle a un emplazamiento adecuado para e l curado. Por 

tanto, la  aplicación de presión durante periodos de tiempo 

relativamente largos a la  mezcla de reacción del invento no 

es necesaria, y los moldes pueden inmediatamente quedar lib res  

para su nueva utilización. Este procedimiento es lo  que dis­

tingue e l presente invento de los procedimientos anteriores 

que incluyen e l moldeo de otros tipos de tierra  y en los cua-
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les la  presión y/o e l moldeo deben proseguirse durante perio 

dos de tiempo relativamente largos, ya que en caso contrario 

la  mezcla formada no conservará su forma.

Durante la formación bajo presión de los compo­

nentes del invento, es preferible u t iliza r  una presión de 50 

a 500 Kg/cm aproximadamente. La utilización de presiones 

inferiores tiende a dar a l  producto una menor resistencia. 

Pueden utilizarse  presiones superiores pero son de aplicación 

más costosa.

El invento prevé igualmente e l fa c ilit a r  la  cqm 

presión y/o aumentar la  resistencia de los componentes de 

construcción utilizando agentes de preparación superficial o 

de mojado. Por ejemplo, se ha comprobado que la  adición a l  

agua de 0,5% en peso de un agente de preparación superficial 

aniónico a base de sulfonato en una mezcla reactiva del in­

vento da lugar a la  producción de componentes cuya resistencia 

es superior en un 30/40% a la de los componentes fabricados 

con la  misma mezcla de reacción en ausencia del agente de pre 

paración superficial. El agente de preparación superficial 

puede ser aniónico, catiónico, noniónico o anfotérico. Una 

mezcla de diferentes tipos de agenhes de preparación superfi­

c ia l puede utilizarse igualmente. Unos ejemplos de agentes 

de preparación superficial aniónicos incluyen: ácido graso, 

jabones ácidos de resina y de nafta; esteres de ácido sulfúri 

co tales como sulfato de alquilo y aceites sulfatados y este­

res de los mismos, ácidos sulfónicos tales como a lqu il y a l -  

q u il-a r i l  sulfonatos y amidas sulfonatadas y esteres. Unos 

ejemplos específicos de agentes de preparación superficial 

aniónicos -incluyen e l sulfato de lau rilo  de sodio, e l sulfosu 

cinato de dioctilsodio y la  sa l de sodio de sulfato de polies
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ter de alquiloxi. Ejemplos de agentes de preparación super­

f ic ia l  catiónicos son materiales tales como sales de amina 

sencillas, sales de amonio cuaternarias y aminoamidas. Ejem­

plos particulares de agentes de preparación superfic ia l catió  

nicos incluyen acetato de undeciclamina, polioxietilenoalqui- 

laminas y cloruro de trim etiloctadecil amonio. A títu lo  de 

ejemplos de los agentes de preparación superficial ani'otéri- 

cos pueden indicarse los que contienen grupos amino y carbo- 

x i l  o grupos amino y ester sulfúrico o grupos sulfónicos. A 

títu lo  de ejemplos de agentes de preparación superficial no 

iónicos pueden indicarse esteres tales como trio le la to  de sor 

bitan y monoestearato de g licero l; derivados de óxido de po- 

lie tilen o  o polipropileno que tienen grupos hidrofóbicos auxi 

lia res  tales como grupos de fenoxi o fen il, por ejemplo a lqu il 

fenoxipoli (etileneoxi) etanoles que tienen grupos a lqu il que 

contienen de 7 a 18 átomos de carbono y aproximadamente de 4 

a 100 unidades de etileneoxi.

Existen numerosas formas disponibles en e l co­

mercio de los tipos de agentes de preparación superficial men 

cionados más arriba. Los ácidos lignosulfónicos y sus sales 

solubles en agua y los ácidos carboxílicos hidroxilados y sus 

sales solubles en agua son ejemplos de los agentes de prepa­

ración superficial que han sido utilizados con ventaja.

El agente de preparación superficial puede in­

cluirse enla mezcla de reacción de varias maneras. Por ejem­

plo, e l agente de preparación superficial puede incluirse en 

e l agua que se añade a la la te rita  y la  cal. Si se u t iliz a  

cal viva, e l agente de preparación superficial puede añadirse 

a l agua utilizada para apagar la cal. Una solución del agen­

te de preparación superficial puede igualmente añadirse a la
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la te rita  durante su molienda. Se han obtenido buenos resul­

tados igualmente secando la  la terita  para eliminar cualquier 

cantidad de agua lib re  que podría estar presente en e lla , y 

utilizando a continuación la  laterita  seca en una mezcla de 

5 reacción a la cual se añade el agua que contiene ei agente de

preparación superficial.

La cantidad de agente de preparación superficial 

utilizada puede variar en una amplia gama y dependerá de va­

rios factores, por ejemplo la dureza del agua incluida on 

10 la  mezcla de reacción, la  la terita  y la  cal particulares que

se utilizan y la  cantidad de agua que se añade a la  mezcla.

En general, la  cantidad de agentes de preparación superficial 

puede ser de aproximadamente de 0,1 a 3% en peso o más del 

agua que se añade a la mezcla de reacción.

15 Después de formar bajo presión los componentes,

se transfieren 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 aquí curado por vapor consiste en some- 

20 ter los componentes formados bajo presión a la  temperatura

de curado en una atmósfera saturada de vapor, o en sumergir­

los en agua o en someterlos a un estado en e l cual cada com­

ponente está encerrado de ta l manera que el agua no pueda es­

caparse del componente formado bajo presión.

25 Este curado por vapor o estado de humedad satura­

da puede establecerse de diferentes maneras. Por ejemplo, pue 

de obtenerse situando los componentes en una cámara o local 

en el cual se introduce vapor de agua o vapor bajo presión 

y en e l cual los componentes se someten a l grado de calenta- 

30 miento deseado. Esto puede hacerse bien calentado e l agua
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dentro de la  cámara y generando así la  atmósfera saturada 

necesaria o por medio de un generador de vapor separado dis­

puesto para introducir e l vapor en la  cámara de curado.

Otra técnica que puede utilizarse  consiste en en 

cerrar los componentes en una bolsa formada por ejemplo de 

un material plástico impermeable, colocando dicha bolsa a l  

sol y si se desea introduciendo alguna cantidad de vapor de 

agua o de agua en ia 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 individuales o los grupos de di­

chos componentes con película de plástico que aprieta firme­

mente los componentes o e l grupo de éstos, y sometiendo a 

continuación los componentes envueltos a calentamiento, y en 

este caso la  envoltura de plástico impide cualquier pérdida 

apreciable de agua de los componentes comprimidos y mantiene 

la  atmósfera saturada deseada en la  superficie del componen­

te o de los componentes.

Otra variante de disposición consiste en emplear 

una tienda, preferentemente una tienda de plástico dispuesta 

de manera que los bordes de la  tienda puedan obturarse her­

méticamente para impedir la  pérdida de la  atmósfera 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 vaporización.

Con relación a las técnicas mencionadas más a rr i­

ba, se entenderá que en cualquier caso un dispositivo de ca­

lentamiento o unos elementos de calentamiento pueden inclu ir­

se dentro de la  cámara, de la  bolsa, de la  envoltura o de la
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tienda que rodea los componentes sometidos a l  tratamiento.

La utilización de una bolsa de plástico, de una envoltura de 

plástico o de una tienda está particularmente bien adaptada 

para conseguir la  temperatura de curado deseada simplemente 

exponiendo a l sol los componentes contenidos en la  bolsa, 

envueltos o dispuestos en la  tienda. La utilización de calor 

solar puede ser complementada por otro dispositivo de cale­

facción. Las técnicas mencionadas más arriba fac ilitan  cómo­

damente las condiciones de curado por vapor que son importan 

tes para la  práctica del invento. Esencialmente, e l curado 

por vapor sirve para asegurar la  reacción entre los iones 

liberados procedentes de los varios minerales que forman par­

te de la  reacción en fase acuosa entre los granos de la  mez­

cla reactiva.

Es igualmente ventajoso para la  práctica del in­

vento que el curado por vapor se realice eficazmente con e l 

objeto importante mencionado más arriba sin que sea necesario 

elevar la  presión por encima de la  presión atmosférica. To­

dos los dispositivos de curado descritos proporcionarán el 

ambiente saturado de humedad deseado sin elevar la  presión 

por encima de la  presión ambiente.

Ya que e l aglomerante contenido en los componen­

tes preparados de acuerdo con e l invento incluye hidratos de 

aluminato de calcio, e l 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. L^s pruebas demuestran 

que los componentes del invento son más resistentes a las  

temperaturas elevadas que los lad rillo s  de arena-cal y e l 

hormigón. En condiciones idénticas, los lad rillo s  de arena-cal
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y e l hormigón se desintegran, mientras que los componentes 

del invento conservan su forma y una resistencia importante.

Debido a la  presencia de hidratos de alumínate 

estables, e l material tratado según e l invento presenta una 

resistencia superior a la  del hormigón de cemento Portland 

por lo  que se re fiere  a l  ataque del agua pura y ligeramente 

acida. Tiene igualmente una buena resistencia a los su lfa - 

tos.

La comprobación de los componentes del invento 

mediante pruebas normalizadas utilizadas para materiales de 

construcción demuestran que los componentes son equivalentes 

a los lad rillo s  de arena-cal respecto a la  resistencia a l  

hielo, a la  contracción debida a l secado y a la  absorción de 

agua, y tienen mucho menos tendencia a foimar eflorescencias

Los componentes de construcción fabricados con 

e l procedimiento utilizado en e l invento tienen normalmente 

un color amarillo, marrón o rojo debido a l óxido de hierro  

que contiene la  la te rita . Su densidad está incluida entre 2000 

y 2200 Kg/m*̂ , y su resistencia a la compresión es comparable 

a la  de los lad rillo s  de arena-cal de la mejor calidad, ta l 

y como puede verse en los ejemplos ilustrativos que se dan a 

continuación. Igualmente, su módulo de elasticidad es equi­

valente a l del hormigón.

De acuerdo con e l invento se prevé igualmente 

introducir fib ras de refuerzo en la  mezcla que ha de ser mol 

deada bajo presión con e l objeto de desarrollar ciertas ca­

racterísticas suplementarias de resistencia en los componen­

tes de varios tamaños y formas. Esto puede ser ú t i l  en com­

ponentes de cualquier fonna pero es particularmente ventajo­

so 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 u tiliz a r  fibras de asbes­

tos para reforzar ciertos artículos a base de cemento, la  

utilización de otras fibras en las cuales están incluidas las  

fib ras de vidrio así como otras fib ras  hechas con resinas sin 

téticas no ha podido llevarse a la  práctica por lo  menos en 

la  mayor parte de los artículos a base de cemento ya que en 

general estos materiales son suficientemente alcalinos para 

deteriorar varias fibras sintéticas así como las fib ras de 

vidrio. Igualmente no ha resultado práctico inclu ir fibras  

de vidrio  o sintéticas en productos que han de ser sometidos 

a tratamiento en autoclave o a l  horno.

Debido a la  ausencia sustancial de á lc a li y meta­

les alcalino-terreos en la  la te rita  natural y a la  pequeña 

cantidad de cal lib re  presente en los productos, es posible 

u tiliz a r  varios tipos de fib ras  de resina sintética así como 

fibras de vidrio, para reforzar los productos.

Para asegurar una inercia sustancial respecto a 

las fib ras así como la estabilidad de la  composición con la  

cual están formados los componentes de acuerdo con e l inven­

to, la  relación o las proporciones de algunos de los ingredien 

tes ha de ser preferentemente ta l que la  cantidad de cal no 

sea superior a la cantidad estequiométrica, necesaria para la  

reacción. Si la  cantidad de cal se mantiene algo in ferior a 

la cantidad estequiométrica, se obtiene la seguridad de que 

sustancialmente toda la  cal reaccionará y que la  mezcla con 

la  cual los componentes de construcción están formados será 

sustancialmente inerte y estable, y esto, a su vez, asegurará 

que las fib ras  introducidas, tales como las fibras de vidrio
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no serán deterioradas por ataque alcalino. Para asegurar 

este estado inerte, es desde luego conveniente rea lizar e l 

curado durante un tiempo suficiente para que la reacción se 

produzca sustancialmente con toda la  cal utilizada.

Normalmente queda un pequeño residuo de CaO, 

usualmente in ferior a 1 ó 2%. Sin embargo, los productos 

fabricados con la te rita  presentan mucho menos alcalinidad  

que los productos basados sobre la  utilización  de cemento 

Portland, que tienen un contenido de cal que aumenta durante 

e l curado y que puede alcanzar un 25% de la  mezcla. Esto 

demuestra que el procedimiento del invento se distingue cla­

ramente de los procedimientos de la  técnica anterior que 

utilizan  cemento Portland ya que en estos últimos la  cal es 

liberada durante la  hidratadón, mientras que en las mezclas 

de la te r ita -ca l la  cantdad de cal disminuye durante la  reac­

ción.

Cuando la  composición que ha de ser utilizada  

tiene la  fórmula descrita más arriba, pueden introducirse 

cantidades importantes de fib ras de refuerzo ya sea en forma 

de hebras, tejidos, esteras y otras formas adecuadas. Ade­

más, pueden u tilizarse  igualmente materiales en forma de 

fib ras  con orientación aleatoria, tales como fib ras de vidrio  

cortadas en trocítos. Naturalmente, en e l caso de componen­

tes de construcción delgados o de forma alargada, es conve­

niente u t iliz a r  elementos de refuerzo de forma alargada para 

aumentar su resistencia a la  flexión.

La cantidad de fib ras de refuerzo utilizadas  

puede alcanzar e l 25% del peso de la  mezcla de cal y la te r i­

ta. Para obtener un efecto notable, la  cantidad de fib ras  

utilizadas ha de representar por lo  menos 5% del peso. Queda
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entendido que pueden utilizarse  igualmente fib ras de acero o 

de otros metales, o fib ras de asbestos.

Para la incorporación de las fib ras  en la mez­

cla antes de la formación de los componentes, es preferible  

mezclar íntimamente las fib ras con los demás elementos cons­

titutivos sólidos en presencia de una cantidad de agua supe­

r io r  a la  que se desea para formar y curar los componentes.

La mezcla realizada de esta manera es más cómoda. Después de 

efectuarse la  mezcla de las fibras, se extraerá e l agua so­

brante antes o durante la  operación de formación. Por ejem­

plo, e l material no formado puede someterse a vacío y/o ca­

lentamiento.

Está previsto reforzar los componentes con acero 

o pretensarlos, lo  que es ventajoso, por ejemplo para fabri 

car tubos.

De acuerdo con el invento, es posible fabricar 

componentes dotados de una grán variedad de formas y tamaños 

y destinados a una grán variedad de usos, que incluyen no so 

lamente lad rillo s  o bloques, losas para tejados y suelos, 

sino igualmente vigas, barras, tableros e incluso componen­

tes tubulares o componentes para recubrir conductos o cana­

les de riego. Aunque está previsto preparar bajo presión una 

grán variedad de componentes utilizando un molde o un enco­

frado, es igualmente posible formar bajo presión algunos pro 

ductos utilizando técnicas distintas del moldeo, por ejemplo 

mediante extrusión bajo presión, matrizado, o laminación. En 

el caso de extrusión bajo presión o laminación, se obtiene 

un material continuo que puede cortarse a intervalos para 

formar componentes del tamaño deseado.

En varias de las operaciones de formación bajo
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presión, y particularmente cuando se u t iliz a  un molde, la  

mezcla pulverizada se comprime previamente bien por vibración 

del mismo moldeo o utilizando un dispositivo transportador 

para introducir la  mezcla de polvo procedente de la  fuente de 

suministro en e l molde, tendiendo dicho dispositivo transpor 

tador a expulsar e l aire de la  mezcla de polvo durante e l 

desplazamiento. Tal y como se ha indicado más arriba, cuando 

se utilizan  moldes bajo presión, está previsto que la  consis­

tencia de la  mezcla de laterita-cal-agua presente las carac­

terísticas de un polvo capaz de f lu ir  libremente. Fsto fací 

l i t a  mucho e l llenado o la  carga de los moldes. Además, es 

sorprendente que los componentes formados por medio de una 

mezcla que tiene dicha consistencia de lib re  circulación sean 

coherentes y sean capaces de conservar su forma, lo  que per­

mite manejarlos fácilmente.

Las superficies de los componentes son extraordi­

nariamente lisa s  y densas y por tanto no pueden absorber fá ­

cilmente agua. Además, las superficies pueden pintarse fá ­

cilmente y proporcionar una buena adherencia para yeso y mor 

tero.

De acuerdo con e l invento, las características 

superficiales pueden modificarse de varias maneras.

Por tanto, conforme con otro aspecto del invento, 

unos materiales de composición especial pueden aplicarse so­

bre una o varias superficies de los componentes para dotar­

los de características superficiales especiales. Por ejemplo, 

puede aplicarse durante el moldeo una capa superficial cons­

tituida por una mezcla de ca l-la te rita  que contiene igualmen­

te una dispersión acuosa de un material resinoso ta l como po 

lie tilen o , cloruro de po liv in ilo , resinas acríc ilas  u otras
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resinas termoplásticas. Igualmente es posible u t iliza r  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

ción, pueden obtenerse superficies resistentes a los agentes 

químicos o a l desgaste.

En otra variante, varias resinas tales como las  

que se han mencionado más arriba, pueden aplicarse en foima 

de recubrimiento sobre la superficie de los componentes de 

construcción fabricados bajo presión. Esta operación puede 

realizarse después del curado, pero si se hace antes del cu­

rado este mejorará la  aglomeración del material de recubri­

miento.

Algunas resinas termoendurecibles, tales como po- 

liuretano, resitas epoxi y de poliester pueden utilizarse  

igualmente de las varias maneras mencionadas más arriba, para 

desarrollar características especiales de la  superficie. Es­

tas resinas termoendurecibles tienen ventajosamente una fór­

mula ta l que su curado se produzca a una temperatura in ferior  

a 100°C.

Las resinas poliester son particularmente ventajo­

sas porque su coste es reducido y pueden utilizarse en los 

componentes sin deteriorarse en razón del reducido contenido 

de a lc a li y de la  inercia sustancial del material, lo  que 

contrasta con lo  que ocurre con los materiales a base de ce­

mento en los cuales no es posible u t iliz a r  poliesteres debido 

a l ataque alcalino.

Cuando el material resinoso ha de aplicarse 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 

pasará a las superficies de los componentes fabricados duran­

te el prensado; esta técnica es particularmente ventajosa por­

que la resina situada en e l molde sirve como lubricante para 

la operación de moldeo.

El material resinoso puede aportarse a una o va­

rias superficies de un molde formando las paredes del molde 

con metal poroso, por ejemplo del tipo utilizado en les co ji 

netes autolubricantes. Está previsto introducir bajo presión 

el material resinoso a través de dicha pared porosa del mol­

de durante la formación bajo presión del componente. Esto 

se rea liza  aplicando a la  fuente de suministro de resina una 

presión superior a la  presión de moldeo para asegurar que la  

resina atravesará la  pared porosa del molde y recubrirá la  

superficie del componente. Regulando esta presión de la  re­

sina superior a la  presión de moldeo, es posible controlar 

la  profundidad de penetración de la  resina en la  capa super­

f i c ia l  del componente.

La tersura de la  superficie de los componentes que 

se moldean se mejorará aplicando los revestimientos de resina 

descritos más arriba y además, podrán aumentarse la  resisten  

cia química, la  resistencia a l desgaste, la  propiedad de re­

peler e l agua así como otras características de su superfi­

cie. La tersura puede ser mejorada todavía más aplicando 

agua solamente en las superficies, por ejemplo por medio de 

las  paredes porosas del molde descritas más arriba.

Varios de los materiales resinosos mencionados más

arriba para desarrollar determinadas características de la  su 

perficie de los componentes pueden u tilizarse  dispersando o
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distribuyendo dichas resinas en la  totalidad de la  mezcla de 

polvo en lugar de aplicar estas resinas solamente sobre la 

superficie de los productos o en forma de capa superficial.

Otra característica superficial especial previs­

ta en el invento resulta de la  utilización de una resina de 

silicona que puede pulverizarse o aplicarse de otro modo sobre 

la  superficie de los componentes, curados o no, y preferente­

mente en este último caso. Esto es particularmente ventajo­

so para fabricar bloques o lad rillo s  de construcción destina­

dos a la  edificación de paredes sin mortero, ya que la  pre­

sencia de la  silicona en la  superficie de los bloques aporta 

características de fricción que ayudan a mantener la  estab ili 

dad de las paredes sin mortero.

Pueden obtenerse componentes dotados de super­

fic ie s  muy lisa s  aplicando una capa superficial constituida 

por una mezcla que incluye laterita  muy finamente molida.

De este modo pueden obtenerse superficies muy lisa s  sin que 

sea necesario moler finamente toda la  la te rita  utilizada.

Se indicará que el color de los componentes va­

riará de acuerdo con el contenido y e l color de la la terita  

utilizada. Por ejemplo, los componentes son frecuentemente 

de color rojo o marrón ro jizo  debido a su contenido de óxido 

de hierro. Si se desea que este color rojo sea más pronun­

ciado o intenso se añadirá óxido de hierro. Está igualmente 

previsto añadir a la mezcla otros minerales tales como sales 

metálicas con e l objeto de obtener otros colores. Por ejem­

plo, para obtener tonos verdosos o azulados pueden añadirse 

sales de cobre.

Ya que los componentes se forman utilizando par 

tículas finas bajo presión, la  superficie está bien adaptada
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para rec ib ir  impresiones áe dibujo en relieve o para ser mol­

deada en formas especiales dotadas de contornos netamente de­

finidos y con bordes angulares vivos.

Con relación a la fabricación de los componentes, 

se hace observar que ya que la  mezcla bruta puede tener una 

fórmula ta l que sea de naturaleza pulverulenta, se prevé el 

llenar los moldes o los encofrados neumáticamente.

Ejemplo 1

Se u tiliz a  una la te rita  procedente de Accra de 

Ghana que tiene la siguiente composición: 38% de SiOp, 12% 

de Al^O^ y 43% de Fe^O^. Se tritura la la te rita  para obte­

ner 25% de partículas inferiores a 0,1 mm. y 75% de partícu­

las incluidas entre 0,1 y 1 mm. Se mezclan 80 partes en peso 

de esta la te rita  con 17 partes en peso de Ca(0H)2 y 10% en 

peso de agua. Aplicando una presión mecánica de 300 Kg/cm^, 

se obtienen elementos de buena cohexión. Estos elementos se 

tranfieren a un recipiente en e l cual se curan con vapor a 

97°C. Después de 3 horas la resistencia a la compresión era 

de 75 Kg/cm^; después de 6 horas, la  resistencia era de 120 

Kg/cm^. Después de 10 horas la  resistencia era de 155 Kg/cm ;̂ 

Después de 24 horas, la  resistencia era de 275 Kg/cm^; y 

después de 7 días se obtuvo una resistencia a la  compresión 

máxima de 325 Kg/cm^. Después de 80 días de curado suplemen­

tarios, la  resistencia no aumentó.

La contracción de los elementos de prueba cura­

dos durante 24 horas ha sido de 0,06% secándolos desde 100% 

de humedad re lativa a 20°C hasta 20% de humedad re lativa a 

60°C. En las mismas condiciones, la  contracción de los ele­

mentos curados durante 7 días ha sido de 0,028%.

Se estudió la  estabilidad de una serie de elemen
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tos de prueba durante 180 días de almacenamiento en agua a 
o

20 C. Durante este almacenamiento en agua prolongado no se 

observó reducción de la resistencia a la  compresión.

Ejemplo 2 .-

Se utilizaron la misma la te r ita  y la  misma com­

posición de mezcla que en e l Ejemplo 1, para fabricar elemen­

tos de prueba que se curaron con vapor a varias temperaturas 

y durante varios periodos de tiempo. Los valores de resis­

tencia a la  compresión se indican en la  Tabla I .

TABLA I

Tiempo de curado por 
vapor

días.

Temperatura del 
vapor de curado 

°C

Resistencia a la  
compresión 

Kg/cm^

1 80 110

2 80 200

7 80 245

3 60 75

7 60 115

3 40 35

7 40 45

Ejemplo 3 .-

De la  misma manera que en e l Ejemplo 1, es decir 

utilizando las mismas proporciones de la te rita , cal y agua 

para la  mezcla y mediante curado por vapor a 97 °C durante 24 

horas, se fabricaron elementos de prueba con laterita  proce­

dente de Kenia (Nairobi) de la siguiente composición:

34% SiOg, 25% AlpO^, 28% F e ^

Se obtuvieron así excelentes componentes dotados 

de una resistencia.a la compresión media de 335 Kg/cm .̂
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Ejemplo 4 .-

Se realizaron pruebas similares con la teritas  

obtenidas de Japón, S iria , Méjico, Tailandia, Singapur, Ita ­

l ia  y Grecia.

Los valores de resistencia a la  compresión obte- 
o

nidos mediante curado a 97 C durante 24 horas con estas late­

ritas  y con la la te rita  de los Ejemplos 1 y 3 se presentan en 

la Tabla I I ,  en la  cual se comparan con los requisitos de la  

Norma Británica número 187 para varias calidades de lad rillo s  

de arena-cal.

Materiales

TABLA I I
Resistencia a la. compre 
sión Kg/cm^

Ladrillos de cal-arena (Clase 4) 350 

Kenia 335 

Ladrillos de Arena-cal (Clase 4) 280 

Japón 280 

Ghana 275 

Singapur 235 

Méjico 230 

Siria  220 

Ladrillos de arena-Cal (Clase 3) 210 

Tailandia 206 

I t a lia  190 

Grecia 180 

Ladrillos de arena-cal (Clase 2) 140 

Ladrillos de arena-cal (Clase 1) 70

N O T A
Hecha la  descripción del presente invento lo  que se decla­

ra como nuevo y de propia invención comprende las reivindica-



clores siguientes: ' '

1, Método de fabricación de componentes eslruc 

turales do construcción de elevada resistencia, que consiste

en preparar una mezcla moldeable de cal, la te r ita  y agua, 

estando constituida la  la te rita  por partículas de la te rita  

que contienen óxido de hierro, así como s i l ic io  y aluminio, 

en forma de óxidos y/o silicatos de los mismos e incluyen­

do e l contenido de s i l ic io  de 10 a 5C% de Ei.rena de cuarzo,

respecto a l peso de la  la te rita , formar los componentes de 

construcción utilizando dicha mezcla'aplicando presión a di­

cha. mezcla, constituyendo la  la te rita  de 50 a 93% en peso y 

la  cal de 2-25% en peso de la  mezcla moldeable, y.siendo la  

cantidad de.agua suficiente para obtener componentes forma­

dos por presión que son coherentes y conservan su forma su­

ficientemente para soportar e l transporte, la  manipulación y 

e l apilamiento sin deteriorarse, transportar los componentes

hasta un puesto de curado, y someter en dicho puesto los coa 

ponentes formados por presión a un curado por vapor a presión 

atmosférica bajo una temperatura incluida entre 60^0 y 100^0, 

continuándose e l curado hasta que la  resistencia a la  compro 

clon sea superior a 70 Kg./cnfg.

2. Método según 3.a reivindicación 1, caracte­

rizado porque la  mezcla moldeable constituye una masa ¿e 

partículas que*fluye libremente y la  presión que forma los

componentes83 obtiene en un molde de presión,

3. Método según las reivindicaciones *i o 2, ca­

racterizado porque la  la te r ita  contiene por 1c menos 8% en 

peso de aluminio en forma de Al^Cp y por lo  menos 4% en poso

3.

4. Método según una cualquiera de las reiv.i..



dicaciones 1 a 3, caracterizado porque la  composición la te r í  

tica elegida tiene una distribución de partículas in ferior  

a l tamaño máximo de 2 mm.

5. Método según la reivindicación 4, caracte­

rizado porque dicho tamaño de partículas se obtiene tritu ­

rando trozos de material o separándolos por cribado.

6. Método según una cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 a 5, caracterizado porque dicha mezcla incluye 

de 55 a 93% en peso de la te rita , 2-25% en peso de cal en 

forma de CaO y hasta 20% en peso de agua.

7. Método según la reivindicación 6, caracte­

rizado porque dicha mezcla incluye aproximadamente 3/4 par­

tes en peso de laterita , estando e l resto constituido por 

aproximadamente la  mitad por cal en forma de CaO y aproxima­

damente la  otra mitad por agua.

8. Método según una cualquiera de las reivindi­

caciones 1 a 7) caracterizado porque e l curado se hace en un 

recinto con atmósfera saturada de humedad.

9. Método según la  reivindicación 8, caracte­

rizado porque e l recinto de curado está formado con material 

en forma de chapa y e l calentamiento de los componentes se 

.mee en parte por lo  menos exponiéndolos a l calor solar.

10. Método según una cualquiera de las reivindi 

caciones 1 a 9, caracterizado porque la temperatura de cura­

do está incluida entre 70°C y 100°C, y porque se continua

e l curado hasta que la resistencia a la  compresión alcance 

por lo  menos 140 Kg/cm .̂

11. Método según una cualquiera de las reivin  

dicaciones 1 a 10, caracterizado porque las propiedades sur- 

perfic ia les  del componente se modifican aplicando una capa
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superficial de material resinoso por lo  menos en una super­

fic ie  del componente.

12. Método según la  reivindicación 11, carac­

terizado porque e l material resinoso se aplica a l componente 

antes de su curado.

13. Método según las reivindicaciones 11 c 12, 

caracterizado porque e l componente se forma en un molde bajo 

presión y porque el material resinoso se aplica a la super­

f ic ie  del componente desde la  pared del molde mientras el 

componente está situado en éste.

14. Método según una cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 a 13) caracterizado porque unas fib ras de re­

fuerzo se reparten en la  mezcla moldeable en presencia de una 

cantidad de agua superior a la  deseada en e l momento del cu­

rado del componente y porque se separa dicho exceso de agua 

antes del curado.

15. Método según la reivindicación 1, caracte­

rizado porque e l elemento de construcción está constituido 

por una mezcla comprimida de óxido de hierro y de óxido y/o 

silicato  de s i lic io , y el producto de reacción está consti­

tuido por cal, agua y aluminio, y porque dicho producto de 

reacción comprende hidratos de aluminato de calcio estables 

que incluyen 3Ca0.A l20^ .6Hg0, teniendo e l componente una re­

sistencia a la compresión superior a 70 Kg/cm^.

16. Método según la  reivindicación 15) carac­

terizado porque la  la terita  contiene por lo  menos 8% en peso 

ce aluminio en forma de Al^O^.

17. Método según la reivindicación 15 o la  re i­

vindicación 16, caracterizado porque en la  la te rita  existe

por lo  menos 4% en peso de Fe^O.
3 *
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16. Método según una cualquiera de las reivindi 

caciones 15a 17, caracterizado porque el componente de cons 

trucción obtenido está constituido por 50 a 93% en peso ¿e 

la te rita  y 2-25% en peso de cal en forma de CaO.

19. Método según una cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, caracterizado porque e l componente 

de construcción obtenido tiene una resistencia a la  compre- 

sión de 140 Kg/cm como mínimo.

20. Método según una cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, caracterizado porque e l elemento de 

construcción obtenido tiene una densidad incluida entre 2000 

y 2200 Kg/m\

21. Método según una cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, caracterizado porque e l componente 

de construcción obtenido contiene de 5 a 25% en peso de f i ­

bras de refuerzo distribuidas en é l.

22. Método según la reivindicación 21, caracte­

rizado porque e l componente obtenido es sustancialmente iner­

te y las fib ras  de refuerzo son fibras de vidrio  o fib ras de 

resina sintética.

23. Método según una cualquiera de las ante­

riores reivindicaciones, caracterizado porque el componente 

de construcción obtenido lleva en su superficie un material 

resinoso químicamente resistente.

24. Método según la  reivindicación 23, carac­

terizado porque e l material resinoso químicamente resistente 

está distribuido en toda la  masa del componente.

25. Método según una cualquiera de las reivin­

dicaciones 15 a 21, caracterizado porque e l componente de 

construcción obtenido lleva en su superficie una resina de
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silicona.

27. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicad^  

nes 13 a 26, caracterizado por el hecho de que antes de fo r­

mar los componentes por presión se añade a la  mezcla un agen-

5 . te de preparación superficial y por que este agente es ahio- 

nico.

28. Método de fabricación de componentes estructurales de 

construcción.

Según se describe y reivindica en la  Presente Memoria que

10. consta de treinta y cinco hojas foliadas y mecanografiadas

por una sola cara.

Madrid, a 21 de Septiembre de 1972.

TORBBN CHRISTEN HANSBN 
THOMAS RINGSHOLT.

p. a. JAME !SERN
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