
MiNtSTERiO DE tNDUSTRiA Y ENERGÍA
Registro de te Propiedad industrial 9  Es.O
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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

por VEINTE aHos

solicitada en España a favor de D. José Ferrer Corona de nació 
naüdad española domiciliado en LERIDA, Templarios, 10, 23 2a. 
por "Procedimiento para fraguado y secado de piezas de cemento 
celular". - - - —  - ------

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención, conforme indica su enunciado 
se refiere a un procedimiento para fraguado y secado de pie—  

10. zas de cemento celular, obtenidas mediante el proceso que com 
prende las etapas de: preparación de una masa en la que se in 
cluye cemento, agua y agentes aireantes, con la que se proce­
de al llenado de un molde en el que dicha masa experimenta - 
una expansión; prefraguado de dicha masa hasta su. conversión^ 

1$. en un bloque con un grado de rigidez compatible con las poste 
rieres operaciones de desmoldes y de corte del bloque prefra­
guado en unas piezas de las dimensiones deseadas sin proceder 
a la separación de las mismas.------------- —  --------

Es conocida la creoiente difusión del uso de las pie­
zas de cemento celular. Es también conocida su utilidad en -
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el sector de la construcción puesto que dichas piezas son noto 
riamente ligeras y están dotadas de propiedades de aislamiento 
tóxmico y acústico. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para la obtención de piezas de cemento celular prefa—  
5. tricadas, usualmente se procede a preparar una masa en la que_ 

se incluye cemento, agua y agentes aptos para desprender gas - 
(que en la presente memoria se denominan agentes aireantes). - 
Dicha masa es conducida a unos moldes de dimensiones considera 
bles y de configuración preferentemente en forma de paralelepí 

10. pedo recto rectangular, en cuyo interior la masa experimenta - 
una expansión a consecuencia del desprendimiento de gas por - 
parte de los agentes aireantes y a continuación se inicia la - 
fase de prefraguado de la masa. Esta preferentemente tiene 
gar en un túnel o disposición similar, al que se proporciona - 

15. calor por medio de aire caliente, radiaciones u otra manera - 
adecuada, a los efectos de que la masa inicie el fraguado de - 
manera que la temperatura en su interior y la temperatura en - 
su exterior sean similares, compensando el calor proporcionado 
en el túnel al calor que genera el proceso de fraguado en el - 

20. interior de la masa. - - - - -  - —  - - -  - -  - -  —  - - -

La fase de prefraguado termina cuando el bloque que - 
se ha formado en el interior del molde ha adquirido un grado de 
rigidez suficiente para permitir su desmoldeo, manteniendo la_ 
configuración correspondiente al molde, pero sin haber adquirí 

25. do todavía un grado de dureza elevado, a los efectos de que, -



-  3 -

despuás de desmoldeado, resulte fácil proceder a su corte. Di 
cho corte se realiza preferentemente según unas líneas de cor­
te paralelas a las respectivas aristas del bloque paralelepipá 
Rico. Con ello el bloque queda dividido en unas piezas tam—  

5. bián en forma de paralelepípedo recto rectangular y de las di­
mensiones. requeridas. —  - - - --------

En el estado actual da la tácnica conocida, el secado_ 
y fraguado de dichas piezas prefraguadas y cortadas, tiene lu­
gar generalmente o bien en un túnel continuo, cuya temperatura 

10. interior se mantiene, por cualquier medio convencional, entre 
40a y 8030, estando el túnel dotado de evaporadores de agua o 
medios humidifieadores que mantienen una humedad relativa pró­
xima a la saturación (habitualmente entre 90% y 98%), o bien - 
en un autoclave en el que se conjugan adecuadas condiciones de 

15. presión, temperatura y humedad, —  - -

Tanto los túneles como los autoclaves citados son unas 
instalaciones caras, que requieren grandes inversiones y que - 
por lo tanto elevan de un modo notable el costo de las piezas 
prefabriacads de cemento celular. ----------------------

20. Ante esto la invención se plantea el problema de pro­
porcionar un procedimiento con el que se obtenga un fraguado - 
satisfactorio de las piezas de cemento celular en su estado de 
prefraguado, sin que implique los inconvenientes.antes expresa 
dos, esto es, fundamentalmente sin necesidad de onerosas insta 

25. laciones. - - - - - —  -
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El expresado problema se resuelva segdn la invención - 
por medio de un procedimiento que fundamentalmente se caracte­
riza porque al conjunto de dichas piezas prefraguadas, corta­
das y yuxtapuestas se le aplica una funda impermeable no ais—  

9. lante del calor, que recubre dicho conjunto con excepción de - 
su superficie inferior, estando eventualmente dicha funda dota 
da de unos orificios en su parte superior, y las piezas así re 
cubiertas, en el interior de una estufa, oámara o similar cal­
deada por medios convencionales, son sometidas a continuación 

10. a una temperatura comprendida Mitre 40s y 80ac durante un pe—  
río do de tiempo comprendido entre 1 y 3 días. ------ -------

En si citado procedimjmto, tal como queda indicado, se 
parte de una operación de corte del bloque prefraguado, cuya - 
operación tiene lugar sin separar entre sí las piezas resultan 

15. tes.

El conjunto de dichas piezas cortadas y yuxtapuestas - 
está con preferencia dispuesto encima de una paleta o sea imA 
plataforma de madera, plástico u otro material usado para mam] 
tensión y transporte. Dicho conjunto se recubre superior y la 

20. teralmente por una funda que siendo impermeable no sea aislan­
te del calor, tal como por ejemplo una lámina de plástico.
Por lo expresado, la funda deja una boca abierta por la parte 
inferior del conjunto y eventualmente se proveen unos orificios 
en la parte superior de la funda. - - - - - - - - - - - - - -

25. A continuación los conjuntos de piezas envueltas en -
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las respectivas fundas son conducidos al interior de una cóma 
ya o estufa donde mediante la aportaoión de aire caliente, ra 
diaciones u otro medio convencional, son sometidos a una tem­
peratura comprendida entre 403 y 80SC durante un período de - 

5. tiempo comprendido entre 1 y 3 días. - - - - - - - - -  - —

El fraguado, como es ya sabido, es una reacción exo­
térmica y por lo tanto en la parte central del bloque consti­
tuido por el conjunto de piezas se alcanza una temperatura - 
más elevada que en la periferia. La aportación exterior de - 

10. calor permite que sean menores las diferencias de temperatura 
entre centro y periferia, con lo cual se consigue debidamente 
el fraguado. —  —  - —  - - -  - -  - -  —  - —  - ------

Se debe indicar que si las piezas permaneciesen sepa­
radas, con espacios entre pieza y pieza, no se produoiría la¡_ 

15. anteriormente mencionada elevación central de temperatura, y_ 
las piezas no fraguarían ni se secarían bien. - - - -  - —  -

El agua de las piezas en parte se recoge o condensa en 
la superficie interior de la respectiva funda y se va eliminan 
do por goteo, a lo largo de su borde inferior, en parte se va 

20. precipitando por la boca inferior de la funda a través de la^ 
paleta y en parte escapa en forma de vapor a través de los - 
agujeros superiores de dicha funda. - - - - - - - - - - - -

Tal como se ha indicado, con el procedimiento según - 
la invención, no es preciso proporcionar humedad al recinto -



donde tiene lugar el fraguado, puesto que cada funda mantiene 
dentro de si la humedad necesaria hasta que ha tenido lugar - 
el secado. És obvio, además que una cámara o estufa es una - 
instalación mucho más sencilla y por ende económica que un tu 
nel oóntinuo o un autoclave, por lo que queda tambián puesto 
de manifiesto que con el procedimiento segón la invención se_ 
evita la necesidad de realizar grandes inversiones. Se dehe 
añadir que a los efectos de poder aprovechar mejor la catida_ 
de la cámara, el procedimiento descrito permite apilar varios 
conjuntos de piezas en una miaña vertical. ---------------

Por su parte la funda impermeable, al poder ser una - 
simple lámina de plástico, es un elemento de por si económico.

Una vez ha tenido lugar el secado y fraguado de las - 
piezas, las mismas ya se encuentran a punte para aer transpor 
tadas o almacenadas y la propia funda es apta para constituir 
un valioso elemento para el embalaje de las piezas. ----  —

En un desarrollo ulterior de la invención, se ha pre­
visto que las fundas están constituidas por un material plás­
tico retráctil, y en tal caso, despuás del proceso de fragua­
do y secado, se somete la funda a la temperatura conveniente^ 
para que tenga lugar su retracción contra las piezas, con lo 
que queda sustancialmente mejorada su condición de elemento - 
de embalaje. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - - —

A los efectos consiguientes se declaran de novedad y
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propiedad para Espaüa, sus territorios y plazas de soberanía, 
las reivindicaciones que siguen. ------------- ---------
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Procedimiento para fraguado y secado de piezas de 
cemento celular, obtenidas mediante el proceso que comprende 
las etapas de: preparación de una masa en la que se incluye - 

5. cemento, agua y agentes aireantes, con la que se procede al - 
llenado de un molde en el que dicha masa experimenta una ex­
pansión; prefraguado de dicha masa hasta su conversión en un_ 
bloque con un grado de rigidez compatible con las posteriores 
operaciones de desmoldeo y de corte del bloque prefraguado en 

10. unas piezas de las dimensiones deseadas sin proceder a la se­
paración de las mismas, caracterizado porque al conjunto de - 
dichas piezas cortadas y yuxtapuestas se le aplica una funda_ 
impermeable no aislante del calor, que recubre dicho conjunto 
con excepción de su superficie inferior, estando eventualmen- 

15. te dicha funda dotada de unos orificios en su parte superior, 
y las piezas así recubiertas, en el interior de una estufa, - 
cámara o similar caldeada por medios convencionales, son some 
tidas a continuación a una temperatura comprendida entre 40 a_ 
y 80SC durante un período de tiempo oomprendldo entre 1 y 3 -

20.  ' d í a s .  " " i* * * *  — — — — * * ^ * * < ' * * * * * ' ' < w* M* * * * * * - ' * < * * M* ' * * H ' - < * * ' Mw —

2.- Procedimiento segán la reivindicación 1, caracte­
rizado porque di oha funda impermeable es apta para ser usada_ 
como embalaje de las piezas a los efeotos de su transporte o_ 
almacenamiento.------
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3#- Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, - 
caracterizado porque se utiliza una funda impermeable de un - 
material plástico retráctil, y despuás del fraguado y secado 
de las piezas, se procede a su sometimiento a la temperatura^ 

5. conveniente para proveer a la retracción de la funda. —  —

4.- "PROCEDIMIENTO PARÍ FRAGUADO Y SECADO DE PIEZAS - 
DE CEMENTO CELULAR". -----------------------------------

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre 
sente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y me cano gr a 

10. fiadas por una sola de sus caras.

NADEli. ? 2 S: P--

f, A /A Rípoí

MCP


	Bibliographic data
	Description
	Claims



