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HEMORIA DIRSCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de una

b PATENTE DE INVENCION
cuyo registro se solicita por veinte afios en Zspa
fla a favor de D.-Juan Moliuns Mas de naclonalidad
venezolana

por

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ELIDENTZS 2aRA LA
COHSTRUCCION, LIGEROS, ALSLANTES TEPMICO-ACUSTICOS,
IGNIFUGOS & IMPERMEADLES". .

La presente Patente de Invencidn tiene pov ob

e nfotry ede deducirse de la lectura de su
to, conforme puede deducirse de la lect le ot

enunciado, un procedimicento para la fabyicacidn de
lezas, blocues o elemertos para la constinccidn
» A 2

ligeros, aislantes tér-ico~-aclisticos, ignifugos ¢ in-

permeables, caracterizindose por convertir el cemen

te en celular, s decir, llegay partiendo como na-
1

teria prima princilpal de cemento, a la formacidn




»

r de unos bloques de diferentes formas, medidas o ta

mafios cuya constitucién interna vy principal es la
-de mlltiples celdillas regulares y cerradas cntre

si, siendo estas piezas bloques o elementos de muy

. .5 ‘ poco peso, lizeros alslantes térmico-aclsticos de
= ' buena resistencia a la compresién y flexotraccién,

impermeables e igni fugos.

£l procedimiento- preconizado en esta memoria,

tiene sus precedentes en la fabricacidn de los -

0 . - hormigones ligeros artificiales, si bien tienc ~

Tl . ' muchos puntos de divergencia con los procedimien
' tos conocidos y los productos obtenidos con di-

cho sistema, relinen unas mejores propiedades, ade

. mds de ser un procedimiento mucho mis econdmico
) 15 .y para cuya explotacién se precisa muy poca maqui
naria asi como una reducida inversidn nonetaria,
lo.que le hace especialmente apto para su utili-
zacién tanto a pie de obra, como pera fabricar
elementos, piezes o bloques en pequefias o en media
20 nas industrias, o de capitales no cuantiosos, signifi L
‘ cando por lo tanto unas importantes ventajas eco-
némicas sobre los costos de fabricacién lo cual
'supone.up gran e importante interds dentre de la
industria de fabricados para la construccién.
25 Dentro de los hormigones ligeros artificiale.,
. destaca en estos Ultiros' afios el empleo de -
. ‘los llamados hormigones celulares, conocidos des
de hace mucho tiempo, pero cuyo uso se¢ ha im~

puesto hoy en dia al valorarsc los criterios de
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racionalizacién dentro de la industria de la comng
truccidn, y precisar de fabricados y prefabrica-

dos de especiales caracteristicas como son la de

.alslantes térmico-aclsticos, ligeros, impeimeables,

incombustibles y de sencilla colocacién. Uncs de
estos homrigones expandidos o ligeros se gabrican
mediante la preparacién de una cspuma mas o menos
densa, derivada en parte de productos tensioactivos

o jabonosos o bien de albluinas diversas de oxigen

.animal o vegetal, cue wna vez forrada y en recipien

te aparte, debe mezclarse con unapapilla v lecha-
da de cal, ‘arcna, cemento y agua, los cuales y debi

do a esta mezcla jaborosa con agua en exceso por -

‘la acunmulada y aportada tanto en la espuma como =

en la lechada, tienen poca resistencia a la compre
sién, a la flexotraceidn, a la compactividad y a
la abrasidn, as{ mismo som muy absorventes a la
hunedad, y cque usualmente son ulilizados para
rellenos de suelos o placas y en especial pa-
ra terrazas, debiendo protegerlos imprescindible
mente con unas capas de productos asfilticos
o impermeables y aislantes. Otros fabricados se
componen mnormalmente por arcillas, arenas sili
ceas, cales y en algﬁn'caso una pequefia parte de -
cemcnto; asf{ cormo la incorporacibn a la pasta de «
un elemento hinchante, como el polvo de aluminio, el
cval en unidn de la cal, produce un gas cue hace su -
bir o esponjar la menciomada pasta, cuedando en su

interior infinidad de poros poco wesistentes. Dicha

pasta o producto, no fragua ni coge consistencia -
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" por si sola a téﬁperatura ambiente, debiéndose in

troducir forzo sancnte y durante bastantes horas =
en un autoclavexy a temperaturas elevadas, 1o cual
hace que el producto acabado debe tener un alto =

costo en el mercado, asi como debido a su impres-

- eindible y costosa inversidn industrial, no pue-

dan 1":.zm:ic:a.rse cstos mateviales plezas, bloques

y elementos en peouenav ni medianas industrias. -
Ademds, estus prbductos debido a su c0np0510xdp ar
cillosa, arenosa, silfcea o calcdrea, norralmente
absorvin la humédad, 1uo siendo poxr tanto impermea
bles, 7 debiendg dotdrselos de un recubrimiento ais

lante protector* 21 cemento, cal o aren? silicosa

pueden ser subsd iLUIdO en algunos fabricados por

"4
lodo o escorias ¥ ceniza. Por las grandes cantida

des que de aqueyias nmaterias pfimas (arcillas, si-
lices, cales, nééeriales areniscos y otros diver-
sos) se precisan, las fdbricas deben estar ubica-
das en zonas ricgs en aquellos productos, preferents
mente en cantera}, debiéndose transportar los mate-
riales o element%s fabricados hasta el punto de su
uso, lo cual hace tambien aumentar su costo. Tanbien

al partir de arepa en muchos de acquellos hormigo=-

_nes celulares, ésta ha de molerse finamente, hasta

conseguir wa granulometria muy baja y pssterior—

mente ser aoretlca a un lavado y tamizado por lo

‘que, para cada una de estas operaciones se exige

una gran lnstalaclén con nmaquiraria especial para

su consecucidn, lo cual encarecc considerablemen=




'té estos fabricados. Il proéedimiento objeto de la
presente invencién, como ha quedade dicho en un prin
cipio, parte inicialmente de cemento y no de Hor'é
gén cormo viene siendo usual en los procedimientos

5 anteriores, es dceir se suprime la mezcia de mate-
rias inertes (avenma, grava, cal, pedrisco, etc.) te
niendo dichos fabricados un mayor nfmero de cuali~
dades técnicas en conjuto, pudiendose evitar total
mente los auéoclaves, los aparatos de wolido, lava

10 - do y tamizado de la crenisca al no utilizarlas, ni
Lampocg usar cales ni arcillas adiCLonules, por lo
que resulta un procedimiento altamente vcntajoao,
sencillo, mucho mas ecordnico, asequible y Funda-
mentalmnente por poder fabriear los, productos, pie-

15 . zas o materiales a ple de obra si se precisa v en
' pequefias o medianas industrias con'mdquinas_clemeg
tales y de Bajo valor adquisitivo,
‘ El procédimiento consiste en formar un aditivo
quimico aireante expandiente formado por una wmez~

20 cla finamente pulverizada de sales sédicas y cal

cdreas, derivados sulfatados, cloruros metdlicos,

. polvo de aluminio, distintos silicatos naturales o
.smntetizados quinicamente, y polvo albuninoideo,

de tal modo que todos o parte de dichos vomponen=

25 tes entren en la mexzcla, en distintas proporciones
segln sean las caracterfsticas previstas para la
fabricacién. Una vez obtenida dicha mezcla & adi-
tivo, pusde utilizarse de inmediato para wezclar

con el cemento o puede guardarse almacenado, pero
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siempre en un lugar bien seco y de%ositado den
tro de un recipiente envase, hemmdticamente -
cerrado, ‘

En segundo lugar se selecciona un cemento de
los habitualrente usados en el mercado, zl cual
se le agregard de un 0,15 al 1% del aditivo men-
cionado, pasando posteriormente a una mezcladora
de sélidos, para mezclarse durante unos 5 a 20 mi
nutos segin los casos. 4 este cemento mas aditivo

se leiaﬁade agua en una proporcién comprendida -

“entre 90 a 120 partes de mezcla (cemento-aditivo)

con 50 a 75 partes de agua, mezcldndose o batién
dose dentro de un recipiente de material antidxi
do durante de 27 a 210 segundos, obteniéndose unz
papilla muy fluida que se vierte seguidamente den
tro de los moldés deseados. A partir de este momen
to, la masa £l ufda empieza a subir lentamente, hag
ta alcanzar en tun perfodo de desde los 27 a 103 mi

nutos, un volumen aproxlnado al doble o mas del -

inicial. Esta prllla, se convierte en una masa =

fuerte v resistente entre si, compuesta por infini

‘dad de celdillas, cerradas, uniformes y reguiares,

que va fraguando o coglendo consistencia debido a
su propia reaccidn exotémica. EL aditivo se mxé
porta en su utilizacidn como aireante expandien
te, en forma tal que acelera la totalidad del ~-
proceso de expansidén y fraguado y hace ¢ue los -
productos obtenidos tengan una gran consisten-

cia.
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Los moldes serdn construidos con material an-
tidxido, con todos sus laterales abatibles de for
ma que puedan abrirse, quedando de esta wmanera el
bloque o elemento totalmente libre del molde, excep
to de su base dc sustentacidn.

En el interior del molde pueden, disponerse op
cionalmente elementos metdlicos reticulares los -
cuales posibilitarén‘Qosteriormente al proceso de
expansién y fraguado, la consecucidn de un blocue,
pieza 9 elemento armado.

A las 3 é 6 horas de llenados los moldes y se
gin temperatura ambicnte, se puede proceder al des
moldeo sacando como se ha indicado anteriomrmente, los
laterales y quedando elrbloque formado y compacto, -
apoyado en su base. Este bloque puede pasar segui-
damente al proceso de corte; para lo cual y median
te un marco metélico’movido manual o mecanilcarente
y'al que van incorporados uma serie reticular de -
hilos de acero tensados, de los denominados cuer-
da de piano, se presiona en una direccidn eleguda
sobre la superficie del bloque, obteniendo asf{ - ‘
las plezas en las dimensiones previstas.

A las de 4 & 10 horas, se puede trasladar si
se desea de un lugar a otvo o sea que ya tiene su
ficiente consistencia como para ser mancjado al Iu
gar previsto para su primer empapado o rociado de
agua, que rormalmente se efectuard al intemperie
para su autofraguado o curado final, siendo con~

veniente proceder muevamente a su empapado o rocia
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" do con agua y por etapas de unas 6 en 6 horas den

tro de los tres primeros dias.

Descrito en modo conveniente el procedimiento
objeto de esta memoria, como para poder ser enten
dido y realizado por técnico en la materia, se re
caba hacer extensivo el privilegio dimanante de =
la presente inscripcién a las variaciones acceso-
rias que no modifiquen sustancialmente su esencia

lidad que se resume en la siguienté:

HOTA REIVINDICATORIA

ia,.~ Procedimiento de fabricacién de elemen=
tos para la construccién, ligeros, aislantes texr
mico-acﬁsticog, ignifugos e impewmeables, que se
caracterlza eseﬁiialmente por partir de un cenento
de Jos habitualﬁénte usados en el mercado, selec-
cionado en funci%n de las propiedades deseadas pa
ra los elementos}a producir;"él'cual se agregard
de m 0,15 a un i%‘de un aditivo quimico aireante
expandiente, pas;ndo a continuacién a una mezcla
dora de sdlidos donde se mezclan intimamente du-
rante un tiempo inferior a 20 minutos y variable
seglin los casos.

22 .~ Procedimiento de fabricacidén de clemen-
tos para la construccién; ligeros, aislantes tex-
co-acdsticos, iznifugos e impemieables seglin la
anterior reivindicacién y pérquc el aditivo quimi

co. airecante expandicnte, se caracteriza por com~




pfender una mezcla finamenté pulverizada de sales
sbdicas y caledreas, dervivados: sulfatados, cloru~
.ros metdlicos, polvo de aluminio, distintos aili-
catog y polvo albuninoideo, entrando sus corponen
5 _ tes en distintas proporciones segln las caracteris
: ‘ | ticas de formacidn de los productos que se descan ‘
obtener. )
] . 38,- Procedimiento de fabricacién de elementos
para la construccidn, ligeros, aislantes témico-
10 | . ,acfisticos, ignifugos e impermeables seglm las anterio
res reivindicaciones y porque al cemento mas aditi
vo se le afiade agua en unz proporcién comprendida
entre 90 a 120 partes de mezcla (cemento~-aditivo)
. ’ "~ con 50 a 75 partes de agua, mezcldndose o batifa-
15 ~ dose dentro de un recipiente antiéxido durante un
tiempo aproxinado a 4 minutos coro ndxine, obtenidn
dose una papilla muy fluida que se vierte dentzo de
unos moldes, que son de cualquier material antid-
xido con todos sus laterales abatibles y separables.

20 : . 43,~ Procedimiento de fabricacién de elementos

para la construccién, ligeros, aislantes teimico-

aclisticos, ignffugos e.impermeables seglin lay en-

teriores reivindicaciones y porque & lasg de 3 4.6h
1.

de llenados los moldes y segfin’ temperatura ambiente,

25 se puede proceder al desmoldeo, dejando al Llocue apo

yado unicanente sobre su base, cortdnrlolo postcriofmaag
te mediante unmarco metdlico rovido manual o mecanica

mente, dotado e una red de hilos de acero “ensa-

e O

4 . dos, cque operan a prcsién contra la superficie de
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la pleza desnoldeada, i
52,- Procediniento de fabiricacidn de clementos
para la cor\m.rucc..o-w., ligeros, alslantes termico-
aclsticos, igm..-’:ugos e inpewmeables segln las an
-5 ' teriords relvindicaclones y porque de las & a las
10 horas puedentrasladarse, dejéndolbs ol aire 11
bre para sy curado final, procediendo a su cmpapa
do con agua ¥ por etapas dentyo al menos de los =
tres primeros dfas.
10, : ~ 6&,- Procediniento de fab ricacién de clementos

:‘ para lg constiuceidn, ligeros,al.slantes termico-

,, aclisticos, ignfluros e impcr-::cables, segln todas
las rveivindicaciones anteriores ¥ porque en el in
terior del iolde. pueden disponerse elementos metd

15 - licos reticulares con lo que se consigue Iiostcrio_g
. mente a la cxpansién ¥ frarfiﬁdo un bloque armado,
7a,~ YPROCEDIIIENTO DE FABRICACION DR ELFIIMI-
TOS R4 LA CONSTIRUCCIOH, LIG“.I’Ou » AISLALTR TR~
HICO— ACUSTICOS, IGIIFUGOS & TIPEREASLES",
20 . La presente. nemoria consta de diez hoj jas foldi

das 7y mecanograliadas por una de sus caras

Madrid, 12E s 376

PASCUAL CIVANTY ’

- DirmaZe: Fr—zc’vca Gt Sty
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