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_ La presente invencidén se refiere a
un procedimienéo para la preparacién de un paterial 1li-
gerec mgl conductor del mlor, y resistente al fuego te-
niendo caracteristicas meclnicas nuy elevadas.

5 i Como puede deducirse del emnnciado de
ésta Patente, su objetividad registral, cae dentro del
fmbito- de los materiales de construccién y, més parti-
cularnente a ios materiales de construccidn que pueden~
ser preparados en estado liquido o semiliguido, que se

10 pueden endurecer en el interior de moldes para pféadbir
articulos fabricados que tienen caracteristicas wéotni-
cas de resistencia a la traccién y a la compresién su-

ra N

ficiente, a fin de poder ser empleados en la constéﬁc-

cidn de edificios o en parte de los mismos. B

15 . - Otras caracteristicas, como una nala
conduccidén del calor y de la electricidad y una resis-
tencia al fuego, son muy de desear en estos materizles,

y ésto es porque el pfesante invento fiene por ijmto
permitir la obtencidn de tales caracteristicas.

20 ) Hasta ahora, todos los materiales co-
nocidos que tienen caracteristicas para poder ser tra-
bajadas, para podér ser moldeadas, o vara poder ser va-
ciadas en moldes adecuades ¥ que’tieneq la resistcncia
mas arriba mencionada, pertenecen a la familia de los ma-

25 tefiales compuestos de cemento asi como a la de los ma~
teriales inertes como por ejemplo el hormigén; hormipdn ar-
mado; ¢l hormigdn ligero y anilogos.

Todos estos materiales presentaﬁ las
caracteristicas mas.arriba‘meucionadas pero, tenemos due

20 seflaiar que tlienen una serie de deflactos gque limitnan



acentuadamente su empleo en ciertos sectores de la cons-
truccibn. - ' ’ - -
Los materiales a base de cemento,
Y que comprenden materias inertes o de refuerzos, como
5 el hierro, presentan una conductibiiidad muy buena,
térmica y crean en consecuencia de ello graves proble-
mas de acondicionamiento en los edificios, lo que deter~
mina la presencia de zonas muy‘célidas o muy frias en
los mismos. -
10. A Ademis, estos materiales estén cerzc-
terizados por un peso especifico muy elevado,~superior
poco mis o menos a dos veces el peso especifico del
agua destilada, lo gque complica notablemente la posi-
bilidad de una manipulacidn adecuada, del transporte y
.15 de la puesta en obra en los casos en que se trate de
grandes ﬁanuféctﬁrédos o'prefabriéados,.como las vigas,
bovedas de cobertura o ahélogps.
En fin, los materiales a base de comen-
_ to en el caso en que sean'empleédos'para'ia fabricacibn
20 bde paftes de un edificio y sometidas a fuertes exigen-
| cias mecdnicas presentan ¢iertas caracteristicas de tal
tipo, como por ejemplo, la resistencia a la traceidn,
_ que son ﬁuy débiles. Estas caracteristicas hacen que
estos materiales sean generalmente empleados con partes
25 de hierro gue pueden aumentar nopablemehte las caracte-
risticas de resistencia a la traccién, casi nula, y tam~
bién las caracteristicas de resistenéiz a la flexidn,
y ademds, se ha intentado en estos “iltimos tiempos uti-~
lizarlos en materiaies mucho mAs ligeros, que tienen
30 buenns caracteristicas aislentes, como, por ejemplo, la

arcilla los esquistos, escorias y materias sintéticas
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escorias y materias sintéticas expandidas, para reme-

. diar su deficiencia en éste sentido.

En definitiva, los materiales conoci-
dos, cuando presentan resistencias mecénicas suficien-

tes, presentan toda una serie de inconvenienls o de de

fectos que van desde un peso demasiado elevado a una

‘no~conduccidén del calor casi nula, a la imposibilidad

de resistir a los esfuerzos de traccidén y otros. Por
otra parte, se conocen materiales que persentan carac--
teristicas comﬂementarlas, ¥, en particular, mateplales

smnfetlcos expandldos guienes, con una buena no—ccpduc-

.‘-.

ibilidad con la posibilidad de ser vaciados en moldes,
con impermeaﬁilidad, asociacidén de caracteristicas ne-
canicas sbsolutamente insignificantes.

El presente invento, tlnne por ob1eto
el procurar un procedlmxento de tratamlento de resina
fenollcas que pueden gar un material gue tenga una suma
de caracteristicas flSlco-mecanlcag absolutamente sor-
prendentes;'qué son‘la sumarde'las caracteristiuds'ie
los hormigones armados y de las caracteristicas de las
resinas expandidas, ¥y, ademds, caracteristicas sorpren-
dentes de actitud para el trabajo y de aplicabilidad, .
asi como el material asi obtenido.

El presente invento pereite obtener
un material que buedc ger utilizado, ya sea sdlo con
materiales inerfes.o con vna armadura en material masfﬁ
resistentes, como el hiem, ¥y que tiene wna pesistencia
mecdnica comprativamente muy superior a la resistencia
mecanica del hormigdn ( refiriéndose especialmenie 2 ia
resistencia a la traccién;), a la-vez que teniendo un

peso especifico bién inferior o, como wéhximoe aproximado
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al “peso egpecifico del agua destilada.

Ademés, ek presente invento, procura
obtener un material que permite la produccidn de par-—
tes de articulos fabricados, ficiles de unir y tenien-—
do una resistencia mecdnica por lo menos igual a la del
propio material,

. Se ha logrado satisfactoriamente pre~
parar un material que tenga una resistencia mecénica
sensiblemente igual a cinco veces la resistencias que
se encuentran en el hormigéﬁ tradiconal, en lo que con-
cierdg‘a la resistencia, a la compresidn, e iéualmente
mejor que la resistencia mecéaniea del hormigén normal
en la que concierne a la resistencia a la traccibn. A
estas muy buenas propiedades mecénicas, éste material
asocia la p031b111dad de ser vaclado en moldeo, una no-
conductlbllldad termlca muy elevada, un precio comnara-

blenente razonable ¥y una sorprendente resmstenclh al

fuego. s
Dsto ‘se obﬁene, segun el 1nvento, S50~
netiendo una resina fenéllca al estado 11qu1do, del ti-
po "Resol", en un procedimiento de puesta en forma por |
dilatacién controla@a en estos moldes adaptados, y a
una temperatura controlada., .
Esta puesta en forma se realiza, segin

el invento, en ausencia de los aditivos tradicionales

" "hinchantes"- aumentadores de volumen-~ ( como, por ejem-

plo, el freon o sustancias a base de freon, )aifiadiendo

una cantidad de agente endureciente decididamente mo-

desto, comparativamente muy inferior (V6 o V¥7) en rela-

cidén a la utilizada en los procedimientos conocidos.
Adenmids, se prevee en ¢l presente invento



10

15

20

n
W

que pueden aﬁadirse.a la resina, materiés inertes
iéualmente.ligeras, en propdrcién que'pheden alcanzar
el 300%. las caracteristicas mecinicas del producto que-
dan, siﬁ embéfgé a niveles muy elevados, y comparativa-
mente, muy superiores a los del hormigbén. Asimismo se
prevee en el pﬁescnte invento la posibilidad de piezas
de insercidn,. o armaduras, igualmente metdlicas, su-
giriendo, entre otras, la forma de aumentar fuertemen-
te el coeficiente de "posibilidad de abrochado" de la
resina con el metal. . . ‘

) El objeto del presente invento concier-
ne también, tanto al procedimiénto como al resultado o
materia &btenido por el mismo. .

.- En.el procedimiento, segin la invencién,
se prevee la medicidn,.en un mezclador de aproximadamen—
te 100 partes enwpeso.dé resina fenélica l{iquida dcl
tipo "Resol" con 5 partes de péso de_agénte endurecedor
( de 94% a 96% de resiﬁa de peso, con un-4% a 6% de¢ a-
gente.endufecedor de peso), y de mezclar el conjunto

durante un tiempo comprendido entre 30 y 50''., EL li-

-quido denso, asi obtenido, es, conforme al invento, va-

ciado en.un molde, que es déespués encerrado, no dejan- ‘
do abierto mas que algunos orificios, y éste molde de-
beré estar totalmente lleno dé resina una vez que esté
endurecida,

. Gonforme al'invento, el volumen total
que puede ser introducido en el ﬁolde; que seri indi-
cado por th" gerd superior al volumen del liquido ver-
tido, o mezcla (resina). Este Gltimo volumen, serd in-

dicado por "Vm" con una relacidén Vs:Vm comprendida en-
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tre 1 y 2.

Conforme al invento, el molde debe-
rd resistir presiones internas del orden de 1 a 2
Kg/cm2, |
Una vez la resina liquida vertida en el molde, como se
ha definido mis arriba, se prevee segin el invento, .
que sea situada en un ambiente de 75 a 95¢c2 y que per~
manezca élli durante unos 15 a 25 minutos.

Seguidamente el obje?o puede sér saca-
do del molde y puede permanecer en un ambiente dé 45-90¢
durante 40-80 minutos (tiempo de normalizacién).

Fl producto final obtenido presenta
una densidad variable entre O'S4 y 0'97; uga carga de
r&ptura por traccién del orden de 179 Kg/cmz Y una care
ga de ruptura por compresidén del orden de 400 Kg/cﬁa.

Estos valores, pueden varias ligeramen-~
te en funci&n de la calidad de la resina y de los tiem-~
pos de normalizacidn y endurecimiento. El mismo material
presenta una resistencia al fuego y estd dotado de una
no conductibilidad térmica muy elevada.

Un ensayjo,; consistente en colocar un
semi-cilindro del.material asi obtenido, teniendo un
diametro de 7 cm, por la accibn de un pico "Bunsen" co-
locado aproximadamente a % ocm del fondo de una cabidad
qye se encuentra en el centro del lado curvado Yy tenien-
do una profundidad de 2'5 cem. y para medir la tempera-
turé del lado exterior del lado plano, ha permitido res—
tablecer un aumento de tmperatura de 2000 a 102'590‘y
en un ticmpo de 76 ﬁinutos, lo que hgco, pues edtos vﬁ-

jores sensiblemente constantes (vease el esquema de la
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) Conforme a una primera versién al-
ternativa y mas sofisticada, se prevee en el proce--
dimienfo, conforme el invento que en lugar de la

resina pura, se emplea una mezcla.de resina y de car-

ga en las proporciones indicadas mas arriba, cargas

- que permiten disminuir el peso especifico.del produc-

to final de manera sensible, o disminuir el precio sin
Qué, por tanto, pueda.iﬁfluirse sensiblemente sobre_laé
caracteristicasrmecénicas o las demis caracteristicos
fisico-quimicas, que permanecen siempre compra&ivamenr
te muy‘elevadas en relacién.éon las caracteristicas co-
rrespondientés del hormigdén. A éste fin, se prevec, en
el procedimento, conforme al invento, el efectuar la
medicién_en un tubo mezplador,ilOO partes_de peso de
resina fenolica del tipo "Resol" en estado 1liquido, con
hasta 300 partes de peso'de un material inerte cue pue-
de estar constituido por cuarzo ventilado, esféras pro-
fundaé de vidrio, pequefias esféras de'polistiroi expan~
dido o andlogos. En sustancia, se obtiene una primra
mezcla que comprende desde 25 a 40% de resina de peso
y de 60 a 75% de material inerte igualmente de peso.
Uné vez que la mezcla en el tubo mes-
clador se ha realizadp, el liquido denso que se-obtiene
puede sger mantenido dupanté un periocdo que puede llegar
a alcanzar 40 héras, sin que se encucntra cambios o mo-
dificaciones sensibles, tanto en la resina como en la
dispersién de materiales inertes en la propia nresina.
IExactamente antes del vaciado, se su-
giere en el procedimiento que se introduzca siempre en

el tubo mezclador,cinco partes de peso de amente endurc-
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cedor por 100 partes de peso de resina presente en la

primera mezcla, y se afiade, en la primera mezcla, en

wn tubo mezclador de 1'25% a 2% de agente endurecedor. Des~

pues de un tiempo de mezcla de 20 a 50 segundos, apro-
ximadamente, el liquido es vertido en un mbédulo de pues-
ta en forma.

Esté nolde es del mismo tipo éue el
ya descerito, teniendo las mismas resistencias en la pre-
sibén interna.

Ek procedimiento sugerido tiene un
periodo de alcance, de espera de 5 a 9 minutos aﬁfés

de la insercién de la muela de puesta en forma en un

" amviente adaptado, que serd, por su simplicidad, llax

mado "horno", donde es llevado el molde pon su conteni-~
d& a 75-95eC, durante un mriodo de 1 5 a 25 minutos.
Seguidamente, el material es refira-
do del molde y, si se quiere obtener una buena normali-
zacidn de sus caracteristicas'fisico~quimicas Yy meconim~
cas, debe permanecer en el horno todavia durante 45 y
90 minutos a una temperatura comprendida entre 45 y 902C,
El procedimiento prevee igualmente, durante la primera
fase de la mezcla con las cargas inertes, la agfegaciﬁn :
de los aditivos ultériores vvenbuales como, por ejemplo,
el sorbitoi o el estearato de zinc. TIa influencia de
estos aditivos sobre las caracteristicas necénicas de
resistencia del producto final, siempre en sentido po-
eitivo, se manifiesta si son afladidos en cantidades a
partir de 0'5% de peéo en relacidén con el peso de la re-
sina que forma la uezcla. El producto qﬁe se obtiene por
Ia puesta en funcioﬂamiento del procedimiento mas arri-

ba deserito, presenta un peso especifico que varia entre
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1% a 22%.

- 10 -

0'3% j'alrededof de l2 asi como una resistencia mecani-
ca que es sensiblemente cinco veces superior a lm: resis-
tenciés_corréspondientes del hormigén. Presenta una
no-conductibilidad térmica muy elevada y una resisten-
cia 6ptima a la accidn de las llamas (del mismg orden
que.lo que se ha ilustrado mds arriba). La agregacién
de los aditivos anteriormente especificados provoca

en el producto final las siguientes modificaciones de -
las caracteristicas fundamentales.

S e

4).~ La agragacién de sorbitcl, en can~

) tidades de 4,5% a 12,5% de peso del producto final pro-

voca:

—~ Un aumento del peso especifico de

-~ Un aumento de la resistencia a la
compresidén superior al 51%. '

B).- Lé agregacién de estearato de zinc
en cantidades de 0'5% a 1% en peso del préducto final
provoca:

o - Un aumento de peso especifico del
2% al 4%. ° '
~ Un aumento de la resistencia a la
compresidén de 8 a 10%.
' | ~ Una disminucién de la resistencia a
la flexidén (y, comparativamente a la traccidén) de 40 a
50%.

Es preciso determinar, ademds, que en
funcién de estas modificaciones, las mejoras y perfecio-
namientos han sido estudiddosimés particularmente con
dos tipos diversos de materiales, oblenidos con el pro-

cedimiento mas arriba especificado y con formulas lige-
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ramente diferentes, -a fin de disponer de materiales .

destinados a nsos diversos.

En particular, se han estudiado dos

. formulas en funcidén de la construccidn de:

l.~ Vigas, previendo un producto gque
tenga caracteristicas de resistencia mayor a la flexidén
y a la traccidn,sin consideracidn particular del peso

especifico.’

.

2.~ Soleras de fundacidn, previendo

v

un producto que tenga caracteristicas de buena recis-

fencia a la compresién ( superiores a las del bormigéﬁ),
considerando, por tanto, un débil peso especifico y sin
preocuparse de la resistentia a la traccidn. '

Si en los arficulos fabricados, s& de-
sea afiadir refuerzos con nficled de hierro, el irvento
sugiere revéstir estos-refuerzos con barniz epoxidado,
para mejorar grandemente el agarre del propio material.
| ~En la mayor parte de estas practiéas;
se ha observado, sin embargo que las excelentes carac—
teristicaé’de los materiales obtenidos con el procedimien-
to mencionado, eran superiores a las exigencias reales;
esta comprobacidén ha permitido, unicamente por razones
econbémicas, obtener materiales mas economicos, aln cuan-
do fueran comparativamente menos resistentes. Segin ﬁna
segunda versidn, estos se ha obtenido limitando la can-
tidad de resina con ventaja de las cargas y previendo
en la mezcla cantidades pequefias de productos "hinchan-
tes", como, por ejemplo el fredn liquido. La presencia
del producto "hinchante" estd prevista en un porcenta-

je de 4 a 8% de peso de la mezcla.

e e ot
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La agregacidén de estas cantidades,
aunque modestas, de agentes "hinchantes", cantidades
que son-muy inferiores a los percentajes previstos

’

en los productos conocidos del tipo expandido plantea

-problemas inherentes a la posibilidad de trabajo en

pequeiia serie, sustituyendo el ambiente recalertado,
que.esfllamado aqui horno, donde tienen lugar el endu-

recimiento por una prensa de placas reesalentadas y en

preferencia, por una prensa de placa miltiples.

PO

En éste tipo de prensa, en lgs cuaiés

cada una tiene, por lo menos, cinco aberturas,la agre-

" gacién de agentes "hinchantes", aln cuando inferior al

" 3% de peso de la‘mezcla, por lo general, no da tiempo

(por 1o menos B0 minutos) para servir o atender tbdas
las aberturas de la prensa. Ademés, el empleo de.este
tipo de prensas estd fuertemente limitado por otro fe-
nomeno negafivo que se manifiesta en el procedimierto
mas arriba mencionado: el tiempo normal del durcgiﬁien—
to en frio de la mezcla, igual a %-5 minutos, es insufi-
ciente y debe ser aumentado por lo menos a 25~%0 minu-
tos.

En la segunda solucidn, se prevee la
agregacidén, en una cantidad modesta, del orden del 3%,
de un agente "inflantd' clisico al mismo éiempo que mo-
dificaciones de la férmula y de la sucesidn de las ope-
raciones mecinicas del procedimiento, para eliminar los
inconvenientes arriba.indicados y los fendmenos negati-
vos.

Eniésta segunda solucidn, se prevee unz
presencia indispensable y sensible " de armbésferas" o

pequeiias esféras huecas de vidrio, en el material inente
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o carga mineral de la mezcla. lLas pequefias esferas pre-

sentes en cantidades que no son inferiores al 3% de pe-

580, ¥ que prcferentemente, estdn comprendidas entre 3 ¥y
9% de peso, permiten, de manera sorprendente, el aumen-
tar la capacidad de prolongar notablemente el tiempo

de endurecimiento en frio, ¥y, mas particularmente si
estd asociado a la silice, en calidades de cargas mine-
rales. . .

'Ademés, apérte de introducir en la for-
mula las "armosferas" en las proporciones indimdas ﬁas
arriba’ la segunda.solucién prevee el que se afiada al
agente inflante una pequeiia cantidad de ftalocianina
semi—modificéda, ya sea de manera_individual en la for-

mula que sigue, o bajo forma de un producto equivalen-

te:

Ia ftalocianina, semi-modificada no
es ytilizada como apgente inflante, pero con un agente
inflante cldsico ella presenta caracferisticas sor-
prendentes que pueden modificar.el comportamiento. De
hecho, el agente inflante, si se introduce solo en la
mezcla desarrolla su actividad en un tiempo relativamen-

te breve, provocando la hufda no deseable del producto

.t e
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fuera del molde. Este comportamiento, no deseado, pue-~
de ser évitado blogqueando la “subida"‘de ia masa por
medio de una agitacidén mecénica, Sin embargo, ésta ope-
racién presenta eh inconveniente de que favorece la evaw
poracidn del agente inflanfe y de iﬁpedir la prolonga-
cién de su aceidn después de 1la agitacidn mecénica.

La agregacién de una pequefia cantidad
de ftalocianina. comprendida entre el 0'02 y 0'1% en pe-
sb.del producto expaﬁdido, elimina este inconveniente y
permite fetardar el inflado de la masa hasta el moncato
deseado, por medio de una agitacién mecénica.‘

' Fn sustancia, la segunda solucidn se

refiere a formulas del tipo que se marfiesta en el si-

gulente cuadro 1.

Componentes : %
Resina 20 - 35%
Cargaé minerales 70 - 50%
Arndsferas - 3 -
Agente endurecedor 5 w
Agente inflador . 2 -4

Ftalocianina 002 - 0'1.

Estos componentes son manipulados<y preparados
como sigue:

Los componentes de la mezcla son
previamente preparados bajo la forma de pre-mezclas,
en'dos grupos separados y en dos recipientes distintos,
conteniendo uno de los grupos la totalidad del agﬁa en-

durccedora (grupo 1).

.
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- 15 -
A fin de poder tener las dos mezclas
mas arriba definidas, que seran sencillamente indicadas
en lo que sigue como R e I, caracterizadas por las mis-

ma viscosidad y por una mezcla final mas. rapida y nas

homogénea, las formulas de las dos mezclas estin pre-

vistas conforme el cuadro que se da a conbinuacién:

CUADRO 2

Mezcla R . - - | Medias
Resina .41 45 % ‘ 43 %
Cargas = 50 -53 % ' 52 %
Armbsferas 4 - 6% . 5%
CUADRO 3
Mezcla I S - ‘Medias
Cargas 48 - 52 % 50 %
Armésferas 4 - 6% 5 9 |
Agente inflador Il - 15 % o 13 %
Agente endurece- ' _‘ ) .

. dor 30 - 34 % 3%
ftalocianina,

se-modificada 0'08 -0'4 % o‘a24 %

Con las formulas mas arriba menciona-
das la proporcién de peso entre la mezcla R y la mezla
I, es del orden de 3:1, pero la viscosidad homogénea
entre.las dos mezclas garantiza, como se ha dicho, una
mezcla final prictica y correcta. Es indtil decir que
la mezcla de las dos pre-mezclas, pfoduce uﬁavformula

global indicada en el cuadro 1. - -

Esto se verifica, si resulta necesario

teniendo on cuenta la relacidn ponderal R : I igual a

3, como sipue:

e
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.= 16 -
3
: Re'sina. ‘ 43 . i 32,25
CaréaS,_ | 2?_-_2_129. = 51,5
érmésferas; | ' E_ng_i_i =5
Agente inflante | %? - ?,25%
“Agente eédurecedor . ;g - &% e
Ftalocianina 9&§ﬁ.= 0,96 :

' Les dos mezclas R ¢ I, segin los cua-
dros 2, ¥ 2, ¥y teniendo en cuenta naturalmente el cua-
dro 1, se preparan en cantidades su@iciénﬁes para ob-
tener el resultado tras un tratamiento de 4 horas ¢ tra-
bajando a medio tiempo?. l

Se tendréd la precaucién de sometar,
aproximadamente, todos los %0 minutos la mezcla ﬁ‘é la
accién de un turbo-dispersador, a fin de evitar la se-
dimentacibén de las cargas mAs pesadas. Beguidamente, res-~
petando la égcesién de la mezcla R y deila mezcla I, la
cantidad deseada de éstas mezclas serad tomada (una por-
cién de ellas) y su mezcla serd efectuada y vaciada en
los ﬁoldes. ' |

Cada molde se llena con la mezcla en

una medida que pgrmita obtener la densidad deseada del

articulo fabricado. Por ejemplo, al tener que conseguir

" los valores de 0,4 kg/dm3 cada molde se llenard poco mas

0 menos en un 0% con la relacién Vm ! Vs definida an-

teriormente, ¥y en donde Vm es el volumen de la mezcla

3
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¥y Vs el volumen total del molde.

"En la segunda soluciébn propuesta, se
prevee Que los moldes todavia abiertos, y ya llenados
con la medida deseada, sean sometidos a una accibn 3
de aplicacién mecinica (evenbualmente repetida) efectua-
dé, por ejemplo, pormdio de un rastrillo que impide
el inflado (aumentado de volumen) no deseado ypfematuro
del préducto y la consiguiente caida del molde.

Cuando los7moides estén todos llenos,
se cierra y son insertados en las aberturas de la pion-
sa de placas mﬁltiﬁles, placas recalentadas a una tempe-
ratura del orden de 80 = 90. ¢C durante un tiempo de lo a
%0 minutos. )

La expansién o dilabacidén controinda y
el endurecimiento que se han efectuado en la preaca dos
articulos asi fabricados son sacados del molde y someti-~
dos a desecacién .‘

El invento serd megor comprendido ési
como otros objetivos caracteristicas, detalles y vén-
fajas en el curso de la descripcibn explicativa que se
da a continuacién hecha, cén referencia a los dibujos
esquemdticos anejos, dados unicamente a titulo de ejem-—
plo e ilustrando un modo de raalizacibén del invento, ¥y
en los cuales:

- Ia figura 1, es un.diagrama de la
no-conductibilidad términe del matérial, en ¢l que la
muestra aparece ilustrada a escala 1 : 1, el tiempo en
minutos es indicado'en el eje de las abeisas y la tem-
peratura en 2C sobre el eje de las crdenadas.

- La figura 2, es una vista en perspec-

tiva del molde cerrado.

. 4-‘.1-—' T
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- Ta figura 3, es una vista en pers-
pectiva parcial del molde abierto.

- ﬁé figura 4, es una vista de corte
ampliadé hecho conforme a la linea IV-IV de la figura
2, y; ‘ '
- La figura 5, es una vista en pers-
pectiva del articulo fabricado.

Sobre las_figuras 2 a 4 puede verse un
molde dgaptado a lﬁ puesta en forma de una viga de doble

T, constituida por una base 1, dotada, sobre su perife-

‘ria, de pequefios orificios, dos de ellos a los cuales

se ensartan los apéfdices externos 3 de paredes latera-

" les 4 y de paredes d& fondo 5. Estas paredes laterales

y del fondo estan unidos por ganchos 6 colocados a pro-
ximidad de aristas perimétricas. .

Estas paredes comprenden , sobre el bor-
de superior, cavidades semi-cilindricas 7 que sirven
de punto de'aireacién. _ .

Una tapa 8 estd fijada por encima, de
manera estable por medio de ganchos 9. Ia viga formada
esth indicada mediante el signo 10.

Ejemplo 19,

Ei ensayo que sigue, esti destinado
a obtener un material particularmente adaptado a la.
construceidn de vigas.

En un tubo mezclador del tipo indicado
se insertan 100 partes de peso de una resina fendlica
del.tipo "Resol", comercializada e inscri%a en un reper-
torio del catilogo de la firma Sheby.

A ésta resina se le ailaden canco partes

de peso del agente endurecedor, siempre del tipo producido



10

15

20

25

- 19 -

para la resina fenélica sheby.

Se prepara una mezcla conteniendo apro-
ximadaménte 95% de resina y alrededor de 5% de agente
endurecedor y es mezclada durante un periodo de 3C se-

gundos.

El liquido asi obtenido es vaciado en

un molde cuyas paredes habian sido anteriormente tra-

"tadas por medio de un mabterial antiadhesivo, y se deja

el liquido en el molde durante 8 minutos. El molde es
de tipo cerrado dotado de orificios de aire o ventila-

dores, y pudiendo resistir una presién interna de hasta

" 3 Kg/cm2 (ver figura 2). Su volumen Vs es igual a #,3

veces el volumen'de la resina mis el endurecedor a tra-
tér. Seguidamente el molde se introduce dn un ambiente
de una temperatura comtrolada de 902C y permanecéraili
durante 20 minutos. ' |
Después se retira el material del mol-
de, ¥y se vuelve a poner en el horno durante 90 minubos
més, siempre a 902C, Be obbtiéne de esta manera un mate-
rial que tiene un peso especifico igual a 0,965, una
resistencia a la compresidén igual a 506 kg/cm2 y una re- -
sistencia a la tréccién igual a 179 kg/cm2. La no-con=-
ductividad y la resistencia al guego son del tipo indi-
cado .en el diagrama de la figura l.

Ejemplo 2o

El ensaffo n® 2, fué efectuado de ma-
neré identida al enséﬁo n? 1 y difiere de éste Gltimo
simplemente por la agragacidén de otro aditivo, del sor-
bitol, en razén de éinco partés de peso por 100 parteé
de resina. Por consecuencia, se obticns un producto ter-

minado que tienc un peso cepecifico lipgemente superior
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al del agua y una resistencia a la compresidn igual a
695 kg/cm2 querés decididamente superior a la resisteﬁ-
cia a la compresidén que puede ser obtenida en ausencia
del sdrbitol.vLa resistencia a la traccidén presenta
una débil disminucidén y las otras caracteristicas no

s

presentan variaciones sensibles.
7 Ejemplo 39 -

En un tubo mezclador, se insertan 100
partes dé resina fenélica del tipo Besol Sheby, con 60
partes en peso de armosferas, comercializadas normahmen-
te. t

Después de un tiempo suficiente Co mez-
clado ﬁara dispersar las armosferas en la masa defla re-
sina; la masa liquida y pastosa asi obbenida puede ser '
almacenadx durante un tiempo que no es supefior a 40 ho-
ras, sin que se observen modificaciones.

Poco antes de vaciarla en el molds
formador, la mezcla asi praparadﬁ es vuelta a colocar
en un tubo mezclador y se le afiaden 5 partes de agen#e
endurecedor del tipo Sheby para 100 partes de resine.
La mezcla es efectuada durante un tiempg igual a 1,5
minutos, a bontinuacién de lo cual el'producto.es vacia-
do en un molde,.en forma de caja -metélica, que estd
cerrada con respiradores, y que puede resistir una pre-
sién interna de 2 Kg/cm?, teniendo un volumen igual a
1,5 veces el volumen de la mezcla. Después de haberlo
vaciado, se hace reposar}el producto durante un tiempo
del orden de 8 minutos, después de lntroduce en un Ror-—-
no a 90eC durante 20 minutos, y se le retlra del horno
y se le vuelve a meter durante todavia otros 90 minutos.

El producto que sc obtiene, presenta

s » a
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una resistencia a 15 compresién de 134 kg/cm2 y un pe-
so especifico de 0,463. Ia no conductibilidad y la re-
sistencia al fuego ﬁo'presentan variaciones en relacidn
con las.del ejemplo 1. o

Ejemplo 49

En éste ejemplo, se mezcla en un tubo
mezclador‘ioo partes de pesiﬁa‘fenéiica, del tipo Resol
Shoby y 200 partes de peso de ¢uarzo ventilado. Segui-
damente; se afiaden 5 parfés dé'aggnté ehdufece&br She-
by para 100 partesfdé.resina, y el conjunto se mezcla
rapidamente durante ﬁn tiempo igual é 1,5 minutos. Des-
pués, se vacia en un molde, y se deja feposar durante un
tiempo de 8 minutos fuera del horno, después se cuece
a 902C durante 20 minutos eh el molde y todavia otros
90 minutos mAs fuera del molde.

Se obbiene un material que tiene un pe-
so especifico considerablemente igual a 1 j que tiene va-
lores de resistencia a la compresidn igualeé a 201 kg/cm?
(inferiores a las precedentes) pero de un precio 'mucho
més razonable. En este ejemplo, el volumen del mclde es

iguél a 1,9 veces el volumen de la mezcla.

Ejemplo 52

 Este ejemplo se refiere a la fabricactén
de un tablero mediante la segunda solucidén alternativa
propuesta. |
Se prepara un una cubeta de mezcla la

mezcla R, comprendiendo:

Resina 19 K (Sheby)

Silice 22 Kg

Armésferas 2.195 Kgs.
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‘E1 conjunto de todo ello se mezela de
. manera homogénea con un turbo-dispersor clésico.

Al mismo tiempo, en una cubeba separa-

da se prepara la mezcla I, comprendiendo:

Silice 7.5 kg.
Armbsferas 0,725 "
Agente inflante 2 "

~ Agente endurecedor 4,750 Kgs.
Ftaldcianiné ' 0,015 K

Las dos mezclas son préicticamente es-
tables,-bon la éxéepcién de que puede recurrirse a‘pna
aceidn de mezclas, a fin de‘eviﬁar 1a sedimentaéién;

Las dos mezclas éon.seguidamente mez-
cladas juntas, durante aproximadamente unos 20%, después
son vaciadas en un molde sgasiblemente plano de 3 x 1.20 x
0.04 m. (144 dm3) provisto de respiradores habitu&les.

Al cabo de aprogimadamente 10 miﬂ@tos,
el moi@e es soﬁetido a una agitacién mecinica efectuada
con un rastrillo/batidor. Seguidamente, al cabo d¢ -5
minutos, el molde se coloca entre las placas recaiéhta-
das a 902C dé una prensa. Después de un tiempo de resi-
dencia de 10 minutos, el articulo es extraido de 1la bren-'
sa y es enviado a la seccibén de desecacidn.

Las caracteristicas fisico-mecénicas

del articulo fabricado son las siguientes:

Peso . . l 58,165 Kg.

Densidad .- 0,404 Xg/dm3.
: Resistencié,a la traccién 56 kg/cm2.

Compresidn ’ ) 148 kg/cm2.

Bien entendido, el invento no estid en
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nodo alguro iimitado a los wdes de realizacidén descritas

y representados que han sido dados solamente a titulo de
ejemplo. En particular, comprende todos los medios descri-
tos, as{ como sus combinaciones, si estas son ejecutadas
conforme a su espiritu y puestas en marcha en el cuadro

y &mbito de las reivindicaciones que siguen al final de es-
ta memoria.

En resumen, reivindica el recurrente en
virtud de la presente solicitud de registro de Patente de
Invencidn el privilegio exclusivo de fabricacién, venta y
explotacién industrial por el plazo de 20 ANOS, que detmrmi-
na el vigente Estatuto de la Propiedad Industrial, del obje-
to de la misma, el ocual queda esencialmente caracterizado por

las siguientes:

NOTAS REIVINDICACTONES
PRIMERA,~ Procedimiento para la preparacién de un material
ligero mal conductor del calor, resistente al fuego y tenien-
do caracteristicas mecanicas muy elevadas, caracterizado
en lo que comprende las etapas siguientes:
A.~ Mezclar una resina fenolica liguida,

del tipo "resol" con un material inerte, en un porcentaje de
resina de 100% a 30% ( material inerte presente de O a 3 ve-

ces la cantidad de resina).
B,~ Afiadir a la mezcla de 1% a 6% en pe-

80 un agente endurecedor, con relacidn al peso de dicha resi~-
na fenblica.

Ce= Mezclar la mezcla obtenida en B, en
un turbo-mexclador durante un tiempo de 15 a 20 segundos.

D.,» Colar la mezcla obtenida en C, en un
cajén o un molde cerrado, provisto de aire libre, resistiendo
a una presifn internma que pueda alcanzar 2 Kg/cm2, y tenien-
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do un volumen igusl a 1 a 2 veces el volumen de la megzcla a

endurecer,

E.~ Dejar reposar este molde ya lleno
a temperatura y presién ambiente durante un periodo de 0,5
a 10 minutos.

F,~ Introducir el dicho molde en un am=-
biente de 80/1002 0 durante un periodo de 15 a 25 minutos.

G.- Extraer el objeto endurecido del mol-
de y dejarlo estar en un smbiente a 80/1009C, durante un pe-
riodo de 45 a 90 minutos.

H.- Extraer el dicho objeto endurecido
del dicho ambiente.

SEGUNDA.~ Procedimiento para la preparacién de un material
ligero mal conductor del catror resistente al gflego y tenien-
do caracteristicas mecanicas muy elevadas, segfin la anterior
reivindicacidn y asimismo esencialmente caracterizada por la
circunstancia de las etapas que siguen:

A.~ Mezclar una resina fenolica liquida
del tipo "resol"™ con un material inerte a un portentaje de
resina de 100 a 30% ( material inerte presente de O a 3 veces
en peso la cantidad de resina).

| B.~ Afiadir la mezcla de 1% a €% en peso
de un agente endurecedor, en relacidn al peso de la dicha re=-
sina fenolica.

C.= Nezclar la mezcla obtenida en B, en un
turbo~mezclador durante un tiempo de 15 a 50 segundos.

D,= Colar la mezcla obtenida en C, en
un molde abierto.

E.~ Dejar reposmr el dicho molde ma relle-
nado a temperatura y presién ambiente, durante un periodo de
12 a 48 horas.
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F.~ Extraer el objeto endurecido del di-
cho molde.
TERCERA.~ Procedimiento parﬁ la preparacién de un material
ligero mal conductor del calor, resistente al fuego y tenien-
do caracter{sticas mecanicas muy elevadss, segfin las ante-
riores reivindicaciones y asimismo esencialmente caracteriza-
do por la circunstancia de las operaciones que siguen:

A.~ Ppeparar uns primera mezcla, mezclan=-
do en una cuba, por medio de un turbo-mezclador habitual, los

materiales que siguen a las proporciones ponderables indica-

das.

- Resina fenflica liquida del tipo "resol™ 41/45% o
- Cargas minerales pulvurulentas 50-53%
- Armosferas (pequefia esfera de wirio hueco) 2B

B.~ Preparar uns mezcla, mezclando er una
cuba, por medio de un turbo mesclador hhbitual, los materiales

que siguen a las proporciones ponderales indicadas.

- Cargas minerales pulvurulentas 48=52%
- Armosferas. 4-6%
- Agente endurecedor para resina fenolioca 30.-34%
- Agente hinchable para resina fenSlica 11~15%
= Ptalocisnina semi-modificada 0,08=0,4%

Ce~ Mezclar Junto las dichas primeras y
segundas mezclas, en una relacién ponderal igual a 3:1, hasta
que se obtenga una mezcla homogenea.

D,~ Verten la dicha mezcla en un molde
rellenmiolo partialmente segin la relacién (volumen del molde):
((volumen de la mezcla) adapn@a, con el fin de obtener la den-
sidad final deseada del articulo manufacturado.

E.~ Agitar mecanicamente la dicha mezcla

en el molde citado.
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P.~ Cerrar el dicho molde e insertarlo
en las aberturas de una presa a placas mfiltiples, recalentar

a una temperatui'a de 75~902C,

G.~ Apretar los dichos planos y mantener-

" los apretados duraihe 10 a 30 minutos.

H.~ Sacardel molde ei articulo manufactu-
rado. | .
I.~ Residir el dicho articulo manufactu-
rado durante 3 a 30 horas. a 40-50eC.,
CUARTA,~ Procedimiento para la preparaciin de un material 1li-
gero mal conductor del calor resistente al fuego y teniendd
earacteristicas mecanicas muy elevadas, segin las anteriores
reivindicaciones y asimismo esencilalmente caracterizado por
la circunstancia que por lo que el material ligero es inerte
y constituye pequeiias esféras huecas de cristal (armosferas),
y es eifiadira a cantidades ponderales de 0,5 a 0,7 veces la
cantidad de resina.
QUINTA,~ Procedimiento para la preparacidn de un material li-
gero mal conductor del calor resistente al fuego y teniendd
caracteristicas mecanicas muy elevadas, segin las anteriores
reivindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado por
la cireunstanclia de que el material inerte precitado esy cons-
titufdo de bolitas de polistirol expandido, y es afladido a can-
tdades ponderales de 0,5 a 0,7 veses la cantidad de resina.
SEXTA.~ Procedimiento para la preparacién de un material li-
gero mal condu,etor del calor reistente al fuego y tenidndo
caracteristicas mecanicas muy elevadas, segin las anteriores
reivindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado por
la circunstancia de que en lo que el material inerte estd cons-
titufdo de polvo de cuarzo y es afiadido a cantidades ponderales
de 1,5 a 2,5 veces la cantidad de resina.
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SEPTIMA,- Procedimiento para la preparascibn de un materiall
ligero mal conductor del calor resistente sl fuego y tenienw
do caracteristicas mecanicas muy elevadas, segin las anterio-
res relvindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado
por la circunstancia de que en lo que afiadimos a la mezcla A,
de la reivindicacifn primera precitada, estearato de gine, a
razén de 4,5 a 12% en peso de la mezola A.

OOTAVA.- Procedimiento para la preparacién de un material
ligero mal conductor del calor resgistente al fuego y tenien-
do caracteristicas mecanicas muy elevadas, segfin las an terio-
res reivindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado
por la circunstancia de que en lo que afiadimos a la mezcla A,
de la reivindicacién primera, sorbitol hasta 1% en peso de la
dicha mezola A.

NOVENA.=~ Procedimiento para la preparacién de un material li-
gero mal conductor del calor, resistente al fuego y teniendo
caracteristicas mecanicas muy elevadas, seglin las anteriores
reivindicaciones y asimismo esencialmente caracierizado por
la circunstancia de que en lo que las cargas minerales preci=
tadas en la reivindicacién tercera estén constituf{das de sie-
lice a los otros cuarciferos minerales pulvurulentos.
DECIMA.~ Procedimiento para la preparacién de un material 11w
gero mal conductor del cator, resistente al fuego y tenlendo
caracteristicas mecanicas muy elevadas, segin las anteriores
reivindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado por la
circunstancia de que en la reivindicacién tercera, el agunte
hinehable precitado, es de frefm liquido. |
(UEAVA.~ Procedimiento para la preparacién de un material li-
gero mal conductor del caror, resistente al fuego y teniendo
caracteristicas mecanicas myy elevadas, megin las anteriores

reivindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado por
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la circm;.stancia de que el material fgbricado gegliin el pro-
cedimiento de una de las reivindicaciones primera o segunda
esta constituido de O a 75% en peso de materia inerte, y de
25 a 99% dn peso de resina fenSlica endurecida en frio, y
de 1 a 6% de un agente endurecedor,
DOCEAVA.~ Procedimiento para la prpparacién de un material
ligero mal conductor del calor, resistente al fuego y te-
niendo caracter{sticas mecanicas muy elevadas, segfin las an-
teriores reivindicaciones y asimismo esencialmente caracteri-
zado por la e¢ircunstancia de que los articulos manufacturados
con un material segfin la reivindicacidn once, se caracteriza
en lo que incorporamos piezas de inserceién de hierro, reves-
tidos en barnices epdxidos.
TRECEAVA.~ Procedimiento para la preparacifén de un material
ligero mal conductor del catlor resistente al fuego y tenien-
do caracteristicas mecanicas muy elevadas, segfin las anterio-
res reivindicaciones y asimismo esencialmente caracterizado
por la circunstancia de que los materiales y articulos manu-
facturados fabricados segfin el procedimiento de la reivindie
cacifn primera, estén constitufdos de 20 a 35% en peso de re~
sina fenblica de 70 a 50% en psso de cargas minerales, de 3
a 9% en peso de armosferas, de 5 a 8% en peso de agente en~
durecedor, de 2 a 4% en peso de agente hinchable, de 0,02
a 0,1% en peso de Ftlocianina semi-modificada.
CATORCEAVA .~ PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE UN MATERIAL
LIGERO MAT CONDUCTOR DEL CAIOR RESISTENTE AL FUEGO Y TENIEN-
DO CARACTERISTICAS MECANICAS MUY ELEVADAS,

Todo elle tal y conforme se describe en

la anterior Memoria Descriptiba, que consta de veintinueve
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hoJas mecanografiadas por una =mila cara, y se da a tituloe
de ejemplo no limitativo en las hoJas de dibujos que se
acompafian a dicha Memoria.

Madrid,
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