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por VEINTE aHos

solicitada, en Espada a favor de Oliver Carrington CONGER, Jr., 
de nacionalidad norteamericana, domiciliado en 215 Arabian 
Boad, Palm Beaoh, Florida 33430, U.S.A., por "Método de fa­
bricar materiales de construcción", con prioridad do la solí 
citad norteamericana 881.908 de fecha 2? Febrero 1978, - - -

láEMORIA DESCRIPTIVA 
Antecedentes de la invención

Bata invención ae refiere a un método y a un apara 
to para el fraguado de hormigón y productos similares, partí, 
cularmente en procesos de producción de terrazo y otras pla­
cas, bloques de hormigón y escorias y otros productos de 
construcción y, particularmente, se refiere a la utilisación 
de un nuevo catalizador que acelera la reacción de fraguado 
y que produce un producto que tiene propiedades superio­
res



DaaB33BBi<& de la tácnica anterior

Una patenta anterior importante que revela produc­
tos de hormigón del tipo terrazo es la patente US concedida 
a Bamay 3*305.906 as la que ee incorpora un copolimero de 
acetato de vinilo-oaleato de dibutilo en la mesóla pera nejo 
rar au reaiateacia a la coopresión. Hasta ahora ee ha consi­
derado que el copolimero intervenía en la reacción de fragua 
do y que ee necesitaban considerables cantidMes dol cismo, 
particularmente de unos 1-2% en peso de la mezcla. - - - - -

Se ha descubierto ahora que el copolímero ee tas c& 
talizador eficaz y que puede utilizarse en cantidades catalí 
ticas. Segón ello, es un objetivo de esta invención propor­
cionar un producto cementoso que tenga una temprana resisten 
cia a la compresión incluso más alta y utilizar porcentajes 
drásticamente inferiores del copolímoro. —  - - ------

Ee conocido tratar ciertos productos del tipo hor­
migón coa bióxido de carbono gaseoso mediante el almacenaje 
de loe productos en una cámara que previamente ee ha cargado 
con gas. Bato provoca un fraguado suave del producto. Se ha 
descubierto ahora que se alcanzan ventajas sorprendentes u% 
Usando talas procesos ai se aHade una cantidad catalítica 
de copolímero de acetato de vinilo-maleato de dibutilo. - -

Se han desarrollado otros procesos de tratamiento, 
talca como el uso de exposición alterna al vapor da agua y
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al bióxido de carbono gaseoso, con porcentajes de copolimero 
criticamente bajos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se ha descubierto taabián que so obtienen resulta­
dos drásticamente mejorados por tratamiento coa bióxido de 

9. carbono en presencia de porcentajes criticamente bajos (cat&
Uticos) del copolimero específico, especialmente ccn bajos 
porcentajes de agua.

La presenta invención

La presente invención se refiere al uso de porcea- 
10. tajes catalíticos criticamente bajos del copolimero de aceta

to de vinilo y de maléate de dibutilo en el fraguado de hor­
migón y de productos similares al hormigón. -

Adeaáa, el uso de porcentajes de humedad critica­
mente bajos en la composición, más alta presión, antes del 

15. fraguado, ha producido ventajas sorprendentes. - - - - - - -

Sin embargo, la presenta invención no está sólo di 
rigida al uso con productos de terrazo sino tambión al uso 
con numerosos materiales cementosos. - - - - - - - - - - - -

En los ulanos

20. La Pig. 1 es usa ilustración esquemática en sec­
ción transversal de un aparato aegón esta invención que es 
tltil en la fabricación de productos segdn esta invención, in



Sumario da la invención

La presento invención se dirige a un rnátcdo y a un 
aparato para preparar una mésela cementosa, en loa cuales se 
mezclan un aglomerante cementoso calcáreo o un árido o una 
mésela de los mismos y un porcentaje criticamente bajo de un 
catalizador en forma de un oopolimero de acetato de vínilo y 
maleato de dibutilo. La mezcla relativamente seca (que tiene 
un porcentaje criticamente bajo de agua) ae comprime enton­
ces a la forma deseada en un molde. La expresión "mésela ce­
mentosa" está destinada a cubrir mezclas que contienen sólo 
áridos o sólo aglomerante cementoso o mezclas de loa mismos, 
como resultará evidente a continuación. - - - ------

El aemielaborado o "forma" asi constituida se deja 
fraguar al aire o, opcionalmente, se introduce en una cámara 
cargada con bióxido de carbono gaseoso que hace que tenga lu 
gar una rápida reacción exotármica durante la cual el árticu 
lo es aubetanctalmente fraguado en unos pocos minutos. El mg 
todo de esta invención puede utilizarse para proporcionar un 
fraguado más o menos subetanctalmente completo. El producto 
fraguado tiene mejores propiedades físicas, particularmente 
mejor resistencia a la compresión. - - - - - - - - - - - - -

PeaoriDsióa de las realizaciones preferidas

cluyendo la fabricación da placas de terrazo. - - - - - - -

La mezcla de partida está preferentemente formada



por aglomerante cementoso calcáreo o por un árido o por uno 
mezclo de loe miamos, por una. proporción criticamente baga 
6e un eopolimero de acetato de vinüo y macéate de dibutilo 
y por una proporción criticamente bâ a de agua, Ustos ingre— 
dientas se indican con C, A. ? y HgO en la Fig. 1* ******'*

muchos casos as deseable utilizar cemento 
portlaná come aglomerante cementoso. Sin embargo, se ha ha­
llado que pueden utilizarse con éxito otros tipos de aglome­
rantes incluyendo otros cementos .idráulicos, solos o combi­
nados con cemento portland. - - - - - - - - - - - - - - - -

Las composiciones del cemento portland consisten 
en unos 60-70% en peso de CaO, 17-25% en peso de SiOg, 3*8% 
en pese de AlgOy pequeAae cantidades de otros óxidos tales 
como FegÔ , MgO, NagO, KgO y unos 1-3% en peso de S0̂ . Como 
en todos loe procesos de formación de hormigón es importante 
que el cemento se mantenga lo más seco posible antea de la 
formación de la mezcla de partida, dado que los óxidos que 
constituyen el cemento se hidratan en presencia de agua y se 
obtendrá un producto más débil si el cemento eatá pareialmen 
te hidratado antes de la formación del articulo configurado 
a partir de la mezcla. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Otros materialee cementoeos calcáreos que pueden 
utilizarse como aglomerantes incluyen cal, polvo Ae mármol 
metamórfico, polvo de cal, cenizas volantes calcáreas, cernea 
te calcáreo de varios tipos, talas como cemento blanco, gria 
o negro-gris, polvo de agua, lamnita calcárea, cal vita, te-
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dos silos ds varios tipos. Por ejemplo, cuando as utiliza 
polvo de mármol, pueden utilizarse varios tamaños de grano 
tales como los más finos, los más gruesos, etc. El polvo de 
agua ss un polvo de mármol de pequeño tamaño de grano. Todos 

5. estos materiales contienen carbonato cálcioo, en una u otra 
forma, puesto que son todos calcáreos. - -- -- -- -- --

Los áridos más comunmente empleados pare, el uao en 
la presente invención son arena, grava, polvo de mármol, es­
quirlas de mármol, polvo de granito, esquirlas de grenito y 

10. piedra caliza triturada, particularmente si el producto fi­
nal debe ser un producto del tipo terrazo. Sin em¡bcr%u, pue­
den utilizarse conchas marinas, vidrio roto, especialmente 
vidrios de coloree y cascotes de construcción del tipc de al 
baHilería, tales o orno hormigón triturado, mortero, ladrillos 

15. triturados, piedra, vidrio molido, arena, caliza, arcilla,
pizarra silícea, lava extruaiva, harina de sílice, grava, 
mármol, polvo de mármol, caliza silícea, granito, granito de 
grano grueso, cáscaras, cuarzo, polvo de agua, pizarra, are­
nisca calcárea, neis, esquisto, materiales silícicos y cuar- 

20. cita, e incluso coqponentea metálicos, tales como varillas
de acero, virutas de latón, etc., sedimentos, materiales íg­
neos, materiales sedimentarios y materiales metaaórficos ex­
foliados o no exfoliados. - - - - - - - - - - - - - - - - -

La selección del árido particular depende de faoto 
25. res que incluyen las propiedades físicas, el efecto decorati

vo deseado y la disponibilidad y coste del árido. El árido
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particular tiene un marcado efecto sobre la resistencia del 
producto. Por ejemplo, el cemento solo, cuando se mesóla con 
agua y se deja fraguar, desarrolla una cierta cantidad míni­
ma de resistencia. Sin embargo, cuando se añade un árido, el 

5. árido refuerza al producto y origina un producto que tiene
una resistencia considerablemente más alta. - -- -- -- -

B1 tamaño de partícula del árido o de la mócela de 
áridos es importante. El uso de partículas de árido da gran 
tamaño tiende a aumentar la resistencia de los productos de 

10. hormigón. Sin embargo, el uso de sólo árido de gran tamaño
de partícula puede originar un producto relativamente débil 
dado que se formará un considerable volumen de huecos con 
re entre las partículas del árido y en algunos casos ello 
bilita considerablemente el producto. Según ello, el use de 

1$. una combinación de áridos relativamente finos y de áridos
gruesos, en una proporción adecuada, mejora el producto. - -

El aspecto deseado en el producto ea otro factor 
de la selección del árido, especialmente si debe producirse 
un terrazo u otro producto estáticamente deseable, dado que 

20. el árido quedará expuesto oomo resultado de una operación de
pulido, rectificado y acabado o similar. En la producción de 
terrazo, por ejemplo, el polvo de mármol es el más comunmen­
te utilizado como árido fino y las esquirlas de mármol como 
árido grueso. El color del mármol varia según el efecto de- 

29. sendo en el producto final. Los productos de tipo terrazo,
sin embargo, no están limitados al uso de mármol como único



árido. Se obtienen efecto* cay sorprendentes con áridos tar­
lea como conchas y vidrio roto que, cuando ae muelen y pulen, 
aSaden efectos distintivos s loe paneles del tipo terrazo, 
como lo hace la lava (conpuesta típicamente por pómez y tep¿ 
tato).

Si bien esta invención es perfectamente adecuada 
para la preparación de los productos de hormigón relativanen 
te exóticos, tales como placas de terrazo, debe observarse 
que puede taabiáa utilizarse para fabricar bloques de cons­
trucción y piaos, paredes u órganos de soporte a base de pag 
ticulaa, de hormigón y/o cemento. Debido a au velocidad y 
simplicidad loe escoo&roa usuales de alhaRilería pueden tri 
turarse y utilizarse como árido para formar elementos do pl& 
cas, bloquea y otros materiales útiles de construcción. - -

Ch cocponente critico de la mesóla es el copclíme- 
ro ds acetato de vinilo y de maléate de dibutilo. Este copo- 
limero particular, cuando se utiliza, en proporciones en peso 
criticamente bajas, demuestra tener un doble efecto enelná 
todo de esta invención. Además, el bajo contenido de agua hg 
ce posible el fraguado rápido ds la composición de partida 
para obtener el producto final fraguado de forma substancié 
menta oomplota (estado avanzado de fraguado) y reduce tam­
bién las necesidades de C0g cuando se utiliza COg. cuando no 
se incluye el oopolimero en la meada, no se obtiene un fra­
guado rápido y satisfactorio. El copolimero tiene un efecto 
catalítico sobre el procedimiento s influencia fuertemente
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la resistencia del producto que aumenta drásticamente. - - -

La proporción relativa de los monómeros que eonsti 
tuyen el copolímero puede variar considerablemente. Sin em­
bargo, se han obtenido resultados óptimos con unas 1-5, pre-

5. ferentemente unas 3, partes en peso de monómero a base de
acetato de vinilo y aproximadamente 1 parte en peso de monó­
mero a base de maleato de dibutilo. Un copolímero disponible 
de este tipo contiene unos 77% en peso de acetato de vinilo 
y unos 23% en peso de maleato de dibutilo. Puede prepararse 

10. en forma de emulsión, utilizando alcohol polivinilico nomo
coloide protector. Como se indica en la patente US 3.305.506 
de Murray, el copolímero de acetato de vinilo utilizado se­
gún esta invención puede ser en forma de una dispersión o en 
forma de los sólidos secos recuperados de una dispersión. La 

15. dispersión debe ser dispersión en agua y puede tener de 54%
a 56% de sólidos totales de un tamaño de partícula uniforme 
o mixto de entre 0,3/U a unos 2,0̂ u. En la preparación de la 
dispersión no se emplean plastificantes pero, cono se ha in­
dicado, puede utilizarse un emulsionante o un coloide proteo 

20. tor, en pequeñas proporciones, para formar una emulsión esta
ble. La dispersión puede prepararse a partir de un monómero 
sólido o líquido de acetato de vinilo con una proporción me­
nor de cualquier monómero adecuado tal que la dispersión re­
sultante tenga una viscosidad de unos 1000 a unos 1400 cps 

25* (Brookfield, husillo 3# 60 r.p.m. a 25"C) o de unos 2 a unos
25 en el viscosímetro Hoppler o Draga a 20se. Las dispersio­
nes pueden caracterizarse además por sus propiedades de for-



mación da películas. El copolímero de acetato de vinilo con 
maleato de dibutilo en forma de emulsión, utilizando alcohol 
polivinílico como coloide protector, tiene una flexibilidad 
de película equivalente a los homopolimeroa de acetato de vi 
nilo plaatificadoa con 10% de ftalato de dibutilo y una fle­
xibilidad de película equivalente a los homopolimeroa de ac¿ 
tato de vinilo plaatificadoa con 20% de ftalato de dibutilo. 
Si se utiliza el sólido recuperado de tal dispersión, puede 
rediaperaarse antas del uso en el procedimiento de esta in­
vención o incluso premezclarse en seco con el aglomerante, 
el árido y la carga. --------- —  ---------- ----

Otro material de partida esencial es el agua. En 
el método de esta invención se emplea una cantidad crítica­
mente baja, mucho menor que la cantidad teórica de agua re­
querida para la hidratad6a completa y, de forma muy aorpren 
dente, se obtiene un producto superior. Además, se enplea 
una cantidad considerablemente menor de agua total más copo- 
limero que la cantidad teórica de agua requerida ordinaria­
mente para la hidratacióa completa.------- --------

Pueden emplearse otros aditivos, tales como tin­
tes, colorantes y similares, añadidos al agua, al copolímero, 
al árido o al aglomerante. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Las proporciones de loa ingredientes son criticas. 
La mezcla total debe contener unoa 89-96,9% de material só­
lido en partículas elegido del grupo formado por áridos,



aglomerantes cementosos y sus mezclas. Cuando se utilizan 
mezclas, una gama preferida de proporciones está esencialmen 
te formada por unos 46,5-8?,5% en peso del árido y unos 
13-50% en peso del aglomerante cementoso (que puede incluir 
color o tinte seco), haciendo el total unos 89-98,9% en peso 
de aglomerante más árido, en una base en seco. El tamaSo del 
árido debe ser tal que la mezcla de partida pueda comprimir­
se fácilmente para formar un artículo que tenga menos de 
'unos 1-4% en volumen de huecos. - - - - - - - - - - - - - -

La mezcla total puede contener preferentemente, 
como se ha indicado, unos 15-50% en peso de aglomerante ce­
mentoso tal como cemento hidráulico o cemento portland, so­
bre una base en seco. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El copolímero de acetato de vinilo-naleato de dibu 
tilo se halla presente en una cantidad de unos 0,1% a 0,95% 
en peso, en base a la mezcla total, preferentemente 0,4-0,8%.

El peso total de agua en la composición húmeda es­
tá en general limitado a un porcentaje, en base al peso en 
seco de los sólidos totales, de unos 1-10%, preferentemente 
2-4%, obteniéndose óptimos resultados con aproximadamente 3% 
de agua, especialmente con el fraguado con COg. Al determi­
nar la cantidad de agua a añadir a la mezcla, debe tenerse 
en cuenta la eventual agua ya presente y la cantidad de agua 
a añadir debe disminuirse correspondientemente. Tal agua pu& 
de estar asociada con el árido como sucede, por ejemplo,



cuando se utiliza arena húmeda. Puede tambián introducirse 
con el polímero que ee aSade convenientemente en forma de 
emulsión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La mezcla puede taabi&i contener otros aditivos tg 
lee como tintes, pigmentos y similares. - -- -- -- - —

Debe entenderse que las proporciones de aglomeran­
tes, áridos, productos químicos y agua pueden variar según 
las eUbetanoias particulares que se empleen, para proporcio­
nar un producto final particular. - -- -- -- -- -- --

El porcentaje en peso de agua y de copolíoero de 
acetato de vinilo-maleato de dibutilo puede variar entre 
unos 1% y unos 11% de la mezcla total de aglomerante, Arido, 
copolímero y agua. Los porcentajes de copolímaro son tan pe­
queños (hasta 0,1%) como para seHalar que su función es prin 
cipalaente de catalizador, en contraposición a la función de 
un reaccionante. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La relación en peso de agua a copolíoero de aceta­
to de vinilo-maleato de dibutilo es del orden de unos 1*1 a 
100*1. una relación óptima en peso puede ser de unos 7*1, 
por ejemplo, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Como ejemplo, aproximadamente el 95% mi peso de 
una mezcla puede estar formado por cemento portland más pol­
vo de mármol metamórfioo. El porcentaje en peso del agióme-
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yante de cemento portlaad puede ser de unos 70%) constituyen 
do el árido en polvo el otro 25% en pego de aquélla. Se aña­
de humedad limitada para llevar el nivel de humedad hasta 
3)4% en peso de la mezcla total, en base en seeo. Bata hume-

5. dad puede añadirse premesclaado loa componentes secos de mo­
do que se obtenga una mezcla seca uniforme antea de la adi­
ción de loe ingredientes líquidos.

Ea preferible rociar escasamente la mezcla, seca 
con una mezcla del copolimero y agua mientras se procede al

10. mezclado hasta que toda la mezcla está uniformemente mezcla­
da. De esta manera puede incorporarse en la mezcla un adicio 
nal 1% de humedad y 0,2% de copolimero.------- - - - -

Es sorprendente que un porcentaje tan pequeño de 
acetato de vinilo-maleato de dibutilo produzca un producto

19. superior. Es también sorprendente que una cantidad tan paqu& 
8a de agua (1-10% en peso) produzca un producto superior. -

Es también sorprendente que loa ingredientes orfti 
eos reaccionen, en las proporciones críticas especificadas, 
sin ningún tratamiento especial, para producir excelentes

20. productos. Sin embargo, se ha descubierto que el tratamiento 
especial con C0g acelera la reacción de fraguado y en algu­
nos casos produce incluso mejores resultados, siempre que se 
mantengan las proporciones de los ingredientes estrictamente 
como se indica en esta descripción. - -- -- -- -- -- -

25. con referencia a la Fig. 1 de los planos, se ilua-



tra esquemáticamente un proceso de tratamiento con C0g. Ade­
más de la mezcladora 10, puede proveerse una alimentación 
y/o transportador de tomillo en la tubería 12 de alimenta­
ción para mezclar los ingredientes y para transferir y dosi­
ficar el material mezclado a la prensa 14* Es importante un 
mezclado muy completo! el mezclado debe proseguirse durante 
aproximadamente 1/2-5 minutos. - -- - —  - - - -----

La prensa 14 es una prensa hidráulica de alta pre­
sión, del tipo de cilindro compresor de descenso controlado 
que es capaz de ejercer más de un millón de libras (eprox., 
453.000 kg) de presión por yarda cuadrada (aprox., 0,336 m̂ ) 
sobre el material que se comprime. Es importante realizar la 
etapa de compactación substancialmente inmediatamente des- 
puás de acabada la etapa de mezclado. Situado debajo del ór­
gano compresor superior 16 de movimiento controlado de la 
prensa 14 os baila un molda 18 da cavidad. El molde de cavi­
dad, como se ilustra, está diseñado para fabricar placas pl& 
ñas pero puede fabricarse cualquier forma deseada. El molde 
de cavidad tiene altas paredes a fin de recibir una cantidad 
suficiente de la mezcla de partida para formar una placa del 
espesor deseado después de la compresión. Asociados con el 
molde 18 de cavidad se hallan unos medios 20 de deamoldeo o 
descarga para desmoldear la placa prensada 22, no fraguada, 
del molde 18 de cavidad y para hacerla deslizar sobre el 
transportador 23. Los medios de descarga, de deamoldeo o de 
expulsión pueden ser distintos del tipo 20 ilustrado en la
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Fig. 1 y pueden comprender por ejemplo un elevador de vacío 
o aspiración desde la. prensa 14 a travás del órgano 16, sep$ 
radámente o además del tipo 20, para facilitar el desmoldeo 
o la descarga de incluso placas delgadas respecto al molde 

5* sin forzado indebido de las placas u otras formas y, más par
ticularmente, sin provocar fracturas intemas en las mismas. 
Para ayudar a loa medios 20 de descarga, Raspuda do que loa 
medios de expulsión han levantado una placa dada, tal como 
la 22, se hallan unos medios móviles 19$ preferentemente un 

10. componente de la prensa, que facilitan el movimiento, la de­
posición u otro transporte de la placa compactada o similar 
22 sobre el tramo superior 23 de la cinta transportadora 24.

El material de partida húmedo, preparado come se 
ha indicado anteriormente, se carga en una. cantidad pesada 

15. suficiente para fabricar una placa, bloque, ladrillo, etc. o
similar del espesor deseado. El molde 18 de cavidad está po- 
sieionado debajo del órgano 16 y se activa la prensa. El ór­
gano 16 comprime la mezcla a la forma cocpaetada 22, que tie, 
ne una integridad estructural suficiente para ser desmoldea- 

20. da por el expulsor, por la aspiración o similares 20, en cc¡o
peracióa con los medios 19 de transferencia, sin ruptura. La 
forma no fraguada 22, en este momento, es suficientemente 
fuerte para ser manipulada. La capacidad de formar una forma 
no fraguada tal como una placa, ladrillo, bloque o cualquie- 

25. ra de laa otras configuraciones expuestas anteriormente, que
no requiera el uso de un molde para mantener su forma duran-
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te al ulterior procesado (corriente abajo o hacia la derecha 
de la prensa 14* con referencia a la Fig. 1) se considera d& 
bida a la combinación del uso de la alta presión en el procg 
so de moldeo y a la eliminación de aire y a la presencia del 

5* copolíaero en la mezcla y a una cantidad relativamente baja 
de agua en la mezcla* Debido a que el molde puede separarse 
inmediatamente del articulo configurado, ee obtiene inmedia­
tamente una ventaja económica! no es necesario mantener una 
gran inversión en moldee como lo requieren muchos los pro 

10* caeos de la técnica anterior.

Después de depositar la forma 22 sobre el ramal su 
parior 23 del transportador 24, la forma 22 es hecha avanzar 
en la dirección de la flecha 29. El transportador 24 está 
preferentemente construido a base de cadenas articuladas y 

19* caucho narvursdo o similares, con Mecos a través del fondo
o debajo de la forma, a fin do permitir la peraeaoión del rg 
mal superior 23 de las cadenas o del caucho narvursdo o una 
mecanización de soporte similar para permitir que el bióxido 
de carbono gaseoso trate la superficie inferior de la forma 

20* 22 y para eliminar el exoeao de HgO. - -- -- - —  -----

La velocidad de movimiento de la ointa transporta­
dora puede variar pero, en la fabricación de placas de terr& 
zo o similares, la placa debe permanecer unos 1-10 minutos 
en el ambiente de COg pera obtener los resultados óptimos. -

25* La placa no fraguada 22 se hace avanzar hacia una



cámara 26 de bióxido de carbono, preferentemente relativamen 
te estanca a los gases* La cámara 26 tiene lados 27 a lo lar 
go de seibos lados de la cinta transportadora 24 y en extremo 
inferior 28 y sus extremos 30 y 31 de entrada y de salida es 
tdn provistos de cortinas flexibles de entrada y de salida 
que actúan como paredes retentaras de los gases* Estas cor% 
ñas pueden ser, por ejemplo, postigos de caucho activados 
por lea placas y apartados por la entrada o la salida de las 
placas. Esto mantiene el deseado ambiente de bióxido de car­
bono gaseoso al tiempo que permite la circulación de gas dê  
de la cámara a través de las cortinas pero minimizá las pár 
didas de bióxido de carbono cuando las placas entran y salen. 
Sin embargo, se entenderá que algunas cantidades de bióxido 
de carbono gaseoso son arrastradas hacia el extremo 31 de s& 
lida con el movimiento de la cinta* Pequeñas cantidades, de 
aire entran en la cámara 26, cuando las porciones del ramal 
superior 23 de la cinta transportadora 24 entran en la cáma­
ra 26 y cuando las formas entran en la cámara 26* - -

Además, las cortinas 30 pueden estar especialmente 
configuradas de modo que tengan hendiduras o pasos o tener 
simplemente una disposición pooo cerrada de forma que permi­
tan que una cantidad controlada de bióxido de carbono gaseo­
so circule hacia afuera desde el interior de la cámara 26 en 
una dirección hacia arriba o con una contracorriente de cir­
culación con respecto a la dirección de movimiento de la for 
ma 22 cuando entra en la cámara 26* Esta salida de gas, espŝ
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oialmente a traváa del extramo 30 de la cámara 26 ea contro­
lada y ae ha hallado ventajoso efectuar un quemado controla­
do de laa formas 22 antes de entrar en la cámara 26. - - —

Este quemado controlado ha demostrado tener un 
9. efecto ventajoso y pronunciado sobre el fraguado de laa for­

mas ̂ la forma 22 sufre un fraguado más eficaa y más controla 
do, quedando su parte interior fraguada incluso más completa 
mente que ain un quemado ininterrumpido dentro de una curva 
predeterminada de temperatura-tiempo. La siguiente Tabla 

10. ilustra distintas condiciones de tiempo y temperatura para 
el quemado controlado de las formas. ----------------

TABLA

Tiempo(minutos)
------ TNVWKUPS-----Mínima---ay se Máxima ay se

0 39 2 119 46
1/2 40 4 120 49
1 99 13 130 54
1 1/2 69 18 139 57
2 79 24 149 63
2 1/2 90 32 160 71
3 99 35 170 77
3 1/2 109 41 175 79
4 110 43 180 82
9 119 46 185 85
6 120 49 190 88
7 120 49 192 89
8 120 49 199 91
9 120 49 199 91
10 120 49 199 91



La curva óptima de t emperatur ar-tienpo queda fre­
cuentemente, de forma aproximada, en el centro da entre loa 
valoren rafnimoa y máximos identificados anteriormente pero 
puede variar, segón loa materiales específicos y las cantida 
dea.

El hecho de que el mezclado, el prensado y el fra­
guado puedan tener lugar en unos 7-25 minutos reduce las ne­
cesidades de la instalación en cuanto a espacio, aumenta la 
productividad y proporcione bastante tiempo para loa cortos 
retrasos de producción sin afectar adversamente al producto. 
La velocidad ni demasiado rápida ni demasiado lenta de reac­
ción obtenida por medio del uso de las proporciones del copo 
limero catalítico es muy ventajosa. - - - - - - - - - - - -

Por ejemplo, se ha hallado que, para una placa pl& 
na y cuadrada de terrazo, de 36 pulgadas (aprox., 914 mm) de 
lado, transportada a una velocidad de 3 pies (aprox., 91 mm) 
por minuto, utilizando un ramal plano de transportador se 
tarda aproximadamente 1 minuto en que la forma 22 Mitre en 
la cámara 26 completamente desde el momento en que su borde 
delantero coopera con los postigos 30 hasta el momento en 
que su borde trasero pasa los postigos 30. No se produce 
abarquillado de la placa. En este periodo de tiempo de 1 mi­
nuto, se ha hallado que la temperatura del interior de la 
placa 22 pueda ascender en 48a? (aprox., 289C), prosiguiendo 
tal ascenso de temperatura por unos 24**F (aprox., 14̂ 0) adi­
cionales. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Loa orificios, puntee de circulación u otroa yecos 
controlados para el bióxido de carbono en la entrada de los 
medios flexibles 30 de retención de la cámara 26 pueden dis­
ponerse seg&i varias formas. Pueden ser pequeños tubos abiejr 

9. tos que se extiendan desde la cámara, en la proximidad gene­
ral del extremo de entrada dispuestos debajo, a lo largo o 
encima de los medios flexibles 30 ds retención, para la en­
trada y la fuga controladas de bióxido de carbono. - - - - -

Por ejemplo, se ha hallado que la fuga controlada 
10. de bióxido de carbono gaseoso en el extremo de entrada de la

cámara empicas a cansar un ascenso de temperatura (y por c<% 
siguiente inicia una temprana reacción de fraguado) incluso 
antes del momento en que el borde delantero de la forma atr& 
viesa la entrada 30. Tan pronto como el borde delantero em- 

15. piesa a entrar mi la cámara, el ascenso de temperatura del 
interior de la forma aumenta espectacularmente, preferente­
mente dentro de los limites descritos en la anterior Tabla.

Be preferible suministrar gas a través de loe pe­
sos 32 a una presión manomátriea suficientemente baja, por 

20, ejemplo de 0,01 a 10 paig (aprox., 0,0007-0,7 kg/ern̂ ), de mg,
do que la presión del interior ds la cámara 26 sea substsn- 
o talmente la atmosférica y no se enfrie necesariamente a la 
forma durante el fraguado. Esto permite que si bióxido de 
carbono gaseoso salga del extremo 30 de entrada de la cámara 

29. 26 s tapida la entrada de aire atmosférico. Es por ello que
la composición de la atmósfera del interior ds la cámara 26
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debe ser esencialmente a base de bióxido de carbono. En con­
diciones ideales, el contenido de bióxido de carbono de la 
atmósfera en el interior de la cámara 26 debe ser de por lo 
menos 95% y, preferentemente, más alto, por ejemplo más del 

5. 98%. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Un efecto sorprendente del mátodo de esta inven­
ción es que a pesar de que se emplee una cantidad relativa­
mente pequeña de agua en la mezcla, el material substancial­
mente fraguado tiene frecuentemente agua libre en su superfi 

10. cié deapuás de que se ha producido el avanzado estado de fra
guado. Se cree que ello es debido a una combinación de reac­
ciones interrelacionadas. Se cree que la reacción inicial es 
la hidratación catalítica de loa óxidos del cemento por el 
agua, catalizada por la presencia de copolímero de acerato 

15. de vinilo-maleato de dibutilo, que entonces es seguida por
una rápida carbonización de los óxidos resultantes por el 
bióxido de carbono. El resultado es que el hidrato formado 
con la hidratación del óxido se convierte entonces en el co­
rrespondiente carbonato y se libera el agua inicialmente uti 

20. lizada en la reacción de hidratación que puede reaccionar
con Óxido adicional no reaccionado. En teoría, si llegan a 
completarse tanto la reacción de hidratación como la de car­
bonización, toda la cantidad de agua añadida a la mezcla de 
partida deberá recuperarse como agua libre. Sin embargo, el 

25. solicitante no pretende limitar esta invención a la anterior
explicación teórica del procedimiento. - -- -- -- -- --
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El bajo contenido de agua ea ventajoso cuando se 
incorpora color en la mezcla. En el producto pueden incorpo­
rarse diferentee dibujos de color y no se mezclan uno con 
otro. ----------------------------- -----

5. El bajo contenido de agua permite también ventajo­
samente el uso de menos COg con los mismos resultados de frg
guado. - - - - ---- - —  - -----

El rápido fraguado, con las mejoras propiedades re 
sultsntes, ha hecho posible fabricar continuamente productos 

10. de hormigón, sobre una bese de línea de predueoiÓR, que ae-
táa listos (?. &c. en la Pig. !) para la inmediata axpedició" 
y que pueden utilizarse enseguida, tan pronto como bán fragua 
do en una cámara de bióxido de carbono. Cuando tal cámara se 
utiliza puede disponerse inmediatamente corriente abajo de 

15. la prensa a inmediatamente después de la salida de lae formas
de la cámara éstas puedan someterse s reotifieado, pulido u 
otras opsraciones de aoabado (Ao. en la Pig. 1), segdn ae de, 
see, algunas ds las cuales someten a las formas a un vigoro­
so tratamiento, por ejemplo pulido (Pul. en la Fig. 1) y tr& 

PC. tamiento coa abrasivos con muelas (K en la Fig. 1) de diamom
te de alta velocidad o similares, junto con exposición a co­
rrientes ds agua para refrigerar las Mielas, tratamiento fisi 
co que ordinariamente desintegraría las formas preparadas 
por técnicas antsriores, a nsnos que satas formas as hubieran 

3$. dejado fraguar durante periodos ds horas, días, semanas o me
sea, por ejemplo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



Sin embargo, laa baldosas y placas y otras formas 
no tienen que someterse necesariamente al fraguado con COg y 
pueden dejarse fraguar durante varios dias o pueden sumergir 
se en agua durante 8-12 horas para asegurar la hidratación 

5. del cemento cuando éste está incluido en el material sólido
en partículas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Las ventajas de esta invención son especialmente 
importantes en la fabricación de terrazo y de productos Bimi 
lares al terrazo. Como se ilustra en la Fig. 1, la placa 22 

10. inmediatamente después de dejar la cámara de fraguado, puede
acabarse por rectificado y pulido como se ha dicho anterior­
mente. Las placas acabadas se fabrican en cosa de minutos y 
no en días o semanas como en los procedimientos de la técni­
ca anterior. Además, las placas son superiores en todas las 

15. propiedades a las placas de la técnica anterior. Este fenóme
no es igualmente aplicable a otras de las formas de hormigón 
y las formas similares al hormigón que se han expuesto ade­
cuadamente aquí. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

Los siguientes Ejemplos presentan composiciones es 
20. pecíficas que son útiles cuando simplemente se formulan, se

conpactan y ae hacen fraguar al aire ambiente. El uso de un 
aparato como el ilustrado en la Figura 1 es apropiado y ven­
tajoso con o sin el uso de COg o de la cámara de fraguado 
con COg. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

- 23 -
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EJBKPM9 !-23 (libras - ) libra .0.453 2*)

Ejemplo Arido cuacar ga inerte ** Aglomerante(ceaento) Copolíoero(AV-HDB) Agua

1 9S,0 39,9 0,10 2,0
2 65,0 30,8 0,20 4,0
3 70,0 20,9 0,10 9,0
4 75,0 14,5 0,50 10,0
9 64,3 25,0 0,70 10,0
6 71,0 20,0 0,95 8,05
7 74,0 19,2 0,80 6,0
8 74,0 20,7 0,30 5,0
9 75,0 19,4 0,60 5,0
10 75,0 16,6 0,40 8,0
11 69,0 20,75 0,25 10,0
12 70,0 24,73 0,25 5,0
13 68,0 28,% 0,15 3,o
14 60,8 32,0 0,20 7,0
15 60,0 38,5 0,50 1,0
16 96,05 0 0,95 3,0
17 91,2 5,o o,8o 3,0
18 86,3 10,0 0,70 3,o
19 50 46,5 0,30 3,o
20 40 St,5 0,50 8,0
21 30 66,5 0,50 3,o
22 20 76,5 0,50 3,0
23 10 79,5 0,50 10,0
24 0 96,3 0,50 3,o
25 0 93,5 0,90 6,0



Como resultado de los trabajos del inventor en es­
ta materia, ae consideran importantes los siguientes facto­
res: - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

1. la presencia del producto químico, copollmero de ma­
léate de dibutilo-acetato de vinilo, en cantidades criticas 
de 0,1% a 0,95% en peso del total, es de importancia criti­
ca, demostrando actuar como catalizador. - -- -- -- -- -

2. la cámara de COg, cuando se utiliza, no debe estar
herméticamente cerrada y debe tener una abertura para que el 
material pueda cargarse continuamente a contracorriente res­
pecto a la circulación de COg, sin innecesario desperdicio 
del COg. - ------ ----------------- - - - - - - -

3. Es importante mantener el COg, cuando se utiliza, a 
la presión atmosférica o próxima a la misma, dado que el trg. 
tamiento tiene lugar, sorprendentemente, de forma eficiente 
y eficaz a la presión atmosférica o muy ligeramente superior 
a la misma. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

4. la cantidad de agua en la mezcla (1-10% en peso y 
preferentemente unos 2-4% en peso) es de importancia criti­
ca, especialmente cuando se utiliza COg. - -- -- -- -- -

5. la relación de la altura entre la baldosa y la cáma­
ra de 4:1 y no superior a 4 pulgadas (aprox., 102 mm) por en 
cima de la forma, cuando se utiliza una cámara de COg, es de



importancia critica.

6. La mezcla debe eatar cuidadosamente mezclada y debe
eliminaras el máximo de aire posible. --- -- --------

7. La presida utilizada para la compactacida puede ser 
de baja a alta, según el tamaño de los áridos y la resisten­
cia deseada del producto acabado. - -- -- -- -- -- --

Aunque la invención se ha descrito con referencia 
a Ejemplos específicos, debe observarse que pueden realizar­
se considerables variaciones sin salir del espíritu y alcan­
ce de la invención. El uso de una mezcla más aeca y de una 
mayor presida permite la produccidn de un producto más resig 
tente antes del fraguado con COg, lo que permite un desuol- 
deo más rápido de la prensa por deslizamiento sobre una cin­
ta transportadora, en comparación con el uso de aspiración 
que tambián puede utilizarse en la presente. ----------

Con respecto a la prensa pueden utilizarse en la 
misma placas de matriz de acero con o ein elementos calefac­
tores y placas de matriz forradas de caucho (calentadas o 
no) en la práctica de esta invención. - - - - - - - - - - -

El uso combinado del copolímero y del COg puede au 
mentar la resistencia del producto a la flexión y a la com­
presión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -  - —

La automatización completa de la línea de produc-



ción es otra de las ventajas que pueden obtenerse según esta 
invención. - - - - --- - - - - - -  - - - - - - - - - - - -

Pueden realizarse otras varias modificaciones; por 
ejemplo, es importante subrayar que aunque en muchos casos el 
uso de bióxido de carbono es ventajoso para fomentar un rdpi 
do fraguado exotérmico, en otros casos puede omitirse el uso 
de bióxido Re carbono con excelentes resultados (aunque con 
un fraguado más lento). Pueden realizarse comentarios simila 
res al uso o al no uso de la cámara de fraguado con bióxido 
de carbono, al uso del quemado controlado y al uso de otras 
caraoterieticas descritas específicamente aquí. Pueden aña­
dirse al agua o a cualquiera de los. materiales secos materia 
les colorantes (tintes). Además, pueden utilizarse varillas, 
alambres o similares de refuerzo, tensados o no. - - - - - -

Además, se observará que pueden utilizarse una 
gran variedad de equivalentes de loa elementos y componentes 
específicos descritos aquí. Sin embargo, el uso del copolíma 
ro de acetato de vinilo-maleato de dibutilo, en las propor­
ciones catalíticas críticas especificadas, y el uso de agua 
en las proporciones criticamente bajas especificadas, son 
críticos para la preparación con éxito de productos cemento­
sos fabricados según esta invención. - -- -- -- -- -- -

A los efectos consiguientes se declaran de novedad 
y propiedad para España, sus territorios y plazas de sobera­
nía, las reivindicaciones que siguen. - -- -- -- -- --
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REIVIÍfn i C A C I O N E S

1. - Método de fabricar materiales de construcción 
y, más particularmente, de fabricar formas, es decir semiela 
boradoa, de cemento y análogos, caracterizado porque compren

5. de las etapas de incorporar conjuntamente material sólido en
partículas, compuesto por árido, aglomerante cementoso o sus 
mesólas, suspender copolimero de acetato da vinilo y maleato 
de dibutilo en agua, mezclar los ingredientes mencionados, 
eventualmente con más agua hasta un total de 1-10% oa peso

10. de agua respecto al peso total y compactar y hacer fraguar
la mezcla. - - - - - - -  - - -

2. - Mí todo según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque el copolimero está compuesto por 1-5 parteB de ace, 
tato de vinilo por parte de maléate de dibutilo. - - - - - -

15. 3.- Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque se realiza una etapa de fraguado en presencia de 
COg.............. - ........................

4. - Método según la reivindicación 3, caracteriza­
do porque dicho COg se aplica bajo presión substancialmente

20. atmosférica. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- - —

5. - Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque incluya la stapa adicional de eliminar aire de la 
mésela antas del fraguado. - - - - - - - -----



6.- Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque incluye la etapa adicional de conpactar la mezcla 
bajo una presión que es del orden de la baja presión a más 
de un millón de libras (aprox., 453.000 kg) de presión por 
yarda cuadrada (aprox., 0,836 â ). - -- - —  - -- -- --

Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque la etapa de mezclado se realiza en un periodo de 
unos 1/2-5 minutos y porque, entonces, la mezcla se compacta 
de forma substancialmente inmediata. - - - - - - - - - - - -

8. - Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque en la mezcla se halla presente árido relativamente 
fino o duro y porque se aplica una gran presión en la etapa 
de prensado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

9. - Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque en la mezcla se halla presente árido grueso, por­
que se fabrica una baldosa más delgada de lo normal y porque 
en la etapa de prensado se aplica una pequeña presión, por 
lo que en la etapa de prensado las partículas de árido no se 
cuartean ni rompen. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -

10. - Método según la reivindicación 1, caracteriza 
do porque se incorpora alambre o varillas bajo tracción. - -

11. - Método según la reivindicación 1, caracteriza 
do porque incluye la etapa de controlar el régimen de aumen­
to de temperatura dentro de determinados parámetros máximos
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y mínimos (p.e., loe indicados en la Tabla da la presente).

12. - Método según la reivindicación 1, caracteriza 
do porque incluye la etapa da completar dichas etapas da tnez 
ciado, prensado y fraguado an un tiempo total de unos 7-25

5. minutos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

13. - Método según la reivindicación 1, caracteriza
do porque incluye la etapa de añadir color en forma eeoa a 
la mezcla seca. -------------------------------

14. - Método según la reivindicación 1, caracteriza
10. do porque incluye la etapa de añadir color en forma húmeda

al agua. -----------------------------------

15. - Método según la reivindicación 1, caracteriza
do porque incluye añadir color en forma húmeda al copolimero 
que esté en forma de emulsión. -------------------

15. 16.- Método según la reivindicación 1, caracteriza
do porque comprende proveer una cámara de COg que tiene una 
altura con una relación de 4:1 y un máximo de 4 pulgadas 
(sprox., 102 mm) por encima de la forma. - - - - - - - - -

17.- Método según la reivindicación 1, caracteriza 
20. do porque comprende laa etapas de incorporar conjuntamente

el material sólido en partículas con unos 0,1% a 0,95% en 
peso de un oopolimero, emulsionable pero eeoo, de acetato de 
vinilo y maleato de dibutilo, mezclar cuidadosamente loa ln 
gradientes seooe para dispersarlos uniformemente por toda la 

25* mezcla, añadir entonces unos 1-10% en peso de agua, mezclar
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10.

cuidadeeanente aupante 1/2-5 minutos y compactar y fraguar 
la mezcla. --- --- - - -  --- - - - - - -  -- - **** -

18. - Método segán la reivindicación 1, caracteriza
do porque se realiza de manera que se formen una pluralidad 
de capas individuales prensadas conjuntamente. - - - - - -

19. - Método segdn la reivindicación 18, caracteri­
zado porque por lo menos alguna de dichas capas tiene una 
composición que difiere de las demás. ****************

20. - Método segdn la reivindicación 1, caracteriza 
do porque incluye varice etapas de compactación realizadas 
eecuencialmente por lo que se expulsa aire de la forma. - -

21. - "SBT0D0 DE FABRICAR MATERIALES DE CONSTRUC­
CION". —

iodo ello conforma se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de treinta y una hojas foliadas 
y mecanografiadas por una sola de sus caras y de una figura 
que la ilustra.

BARCELONA, 56 FES. 1979 
P.A. K. CURELL SUÑOL
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