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@Resumen:

Elemento prefabricado para la construccion y método
asociado.

Elemento prefabricado (1) para la construccién que
comprende un aglomerante (2) y un arido (3),
basados en yeso (21), y en sulfato calcico (31),
incluyendo un aditivo (5) retardador (9). El método de
fabricacién comprende las etapas de i) preparacion
de un érido (3) basado en sulfato calcico (31); ii)
mezclado homogéneo de un aglomerante (2) de yeso
(21), del arido (3) basado en sulfato calcico (31) y de
agua (4); iii) conformado del elemento prefabricado
(1) por medio de vibro compresion, de cara a obtener
un nuevo material para la construccion, aportando
mejores prestaciones de eficiencia energética, y
emisiones de CO2, con posibilidad del empleo de
materiales reciclados y adicciones, evitando
finalmente la necesidad de utilizar cemento a la hora
conformar una pieza prefabricada.

2,21

FIG 2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES2997 118 Al

DESCRIPCION
Elemento prefabricado para la construccion y método asociado
Objeto de la invencion

La presente solicitud de patente tiene por objeto proteger un elemento prefabricado para la
construccion que comprende al menos un aglomerante y al menos un arido, donde el
aglomerante es yeso, y el &rido esta basado en sulfato célcico mas un aditivo retardador.

También tiene como objeto un método de fabricacion de dicho elemento prefabricado para la
construccion, con las etapas de i) preparacion de un arido basado en sulfato célcico; ii) mezclado
homogéneo de un aglomerante de yeso, del arido basado en sulfato calcico y de agua; iii)
conformado del elemento prefabricado por medio de vibro compresion, incorporando notables
innovaciones y ventajas.

Antecedentes de lainvencion

Actualmente, los desarrollos de fabricacion a base de sulfato de calcio, como pueden ser
escayolas, yeso moreno de construccion o negro, yeso blanco, anhidrita, etc., se basan en el
sistema de vertido por colada. Esta forma de trabajo ha demostrado ser eficiente para ciertas
aplicaciones, por ejemplo, para la fabricacion de falsos techos de escayola, realizacion de piezas
decorativas, etc. Dicha forma de trabajo, requiere de moldes especificos que pueden ser de
distintos materiales, asi como de tiempos de fraguado a veces largos que hacen que el
rendimiento en la fabricacion sea lento. Ademas, el resultado obtenido, debido a la cantidad de
agua de amasado necesaria para conseguir la pasta fluida, hace que el elemento fabricado tenga
unas propiedades mecénicas fragiles, siendo el material resultante poroso, blando, de facil
permeabilidad al agua, etc.

Un documento ilustrativo de lo que es conocido en el estado de la técnica, seria lo descrito en la
patente SU645607A, en la que se divulga un bloque de construccién fabricado a partir de
agregados de yeso y un recubrimiento de PVC. En concreto se describe un proceso de
fabricacion de material elemental de construccion con base de yeso, que tiene la forma general
de un prisma rectangular, donde el bloque de yeso preparado se embebe en un perfil de
policloruro de vinilo compacto o ligero, de seccion estrictamente definida, recortandose a la
longitud deseada. Dicho bloque de yeso asi perfilado y realizado queda revestido en sus dos
extremos libres, mediante dos fondos del mismo material plastico, de dimensiones
sustancialmente iguales a la seccion recta del perfilado y soldado en sus extremos.

Por otro lado, es conocido, del estado de la técnica, lo descrito en la patente RU1774935C un
método de fabricacion de productos basados en yeso y hormigon, a partir de la mezcla de
aglomerantes de yeso y agregados de yeso, donde el aglomerante de yeso se mezcla con
agregados de yeso reciclado y otros aditivos. También se pueden mezclar, no obstante, con
cemento. Y con el fin de aumentar la resistencia al agua y a las heladas, incluye mezclar yeso
de construccion dosificado y agua, colocar la mezcla resultante en un molde, seguido de una
etapa de aspiracion, decapado y secado.

Asi, y a la vista de todo lo anterior, se aprecia aun una necesidad de obtener un nuevo material
para el sector de la construccion, aportando mejores prestaciones de eficiencia energética,
reduzca en su produccion las emisiones de CO», y también que exista la opcién o posibilidad del
empleo de materiales reciclados y adicciones, evitando finalmente la necesidad de utilizar
cemento a la hora conformar una pieza prefabricada.
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Descripcién de lainvencidn

La presente invencion tiene como el objeto el definir un nuevo elemento prefabricado, asi como
su método de fabricacién, siguiendo un sistema de vibro compresiéon, empleando como materia
prima el yeso como aglomerante, y aridos con base en sulfato célcico.

Dicho procedimiento estd4 destinado de forma preferente para la fabricaciébn de elementos
prefabricados, que abarca toda la base de prefabricados por vibro compresion que se obtienen
mediante el sistema tradicional de cemento mas aridos: bloques, bovedillas, bordillos, adoquines,
casetones, prefabricados en general, empleando como base el sulfato calcico con una
formulacion a base de yeso aditivado con retardantes, y distintas proporciones de agregados o
carga de minerales, previamente fabricados a partir del propio sulfato célcico.

Se trata por tanto de llegar a una mezcla semi seca, es decir, un yeso con baja aportacion de
agua de hidratacion, lo cual reduce el agua de amasado, utilizando por otro lado el uso de aditivos
retardantes y fluidificantes. Precisar que por mezcla se entiende una masa de baja hidratacion.

La cantidad de agua necesaria a aportar al hemihidrato para convertirse en dihidrato es del orden
de 186 g de agua por 1000 g de yeso. Dicha cantidad no permite trabajabilidad alguna salvo que
el yeso ya esté parcialmente hidratado. Asi, partimos sobre una base de reducir el agua de
portacion a un minimo de unos 200+£10 gramos de agua por cada 1000 g de yeso para ese fin.
El yeso a emplear se amplia a cualquier tipo hemihidratado, y hace que no sea necesario de
altas temperaturas de deshidratacién, dado que no es necesario superar los 160°C. En este
nuevo material se amplia también a los yesos tipo a o alfa, yeso blanco, y las escayolas.

En la presente invencion se definen dos fases cuya cantidad de agua, partiendo del minimo
indicado, es variable segun la fase del proceso que se describe a continuacion:

I) Primera fase del proceso - Fabricacidén de arido de yeso: Para ello se necesita la consecucion
de un arido como base del desarrollo. A partir de sulfato calcico, se fabrican aridos como base
del sistema de fabricacion por vibro compresion, con el yeso como materia base principal. Para
dicha fabricacion, el agua se reduce a 185+10 g de agua por cada 1000 g de yeso, afiadiendo al
agua de amasado o al propio yeso, la base de retardo necesaria, opcionalmente acido citrico
(poli carboxilico) y/o acido critico con diéxido de silicio. Para el sistema de amasado es factible
el uso de planetaria, u otro sistema de amasado que forme los aglomerados del llamado arido
de yeso.

Una vez fabricado el arido, se pasa por un tamiz para retirar aquellos aridos gruesos, que se
pueden aprovechar empleando un molino de martillos con rejilla de tamizado en la salida para
reducir la granulometria a un maximo de 5-8mm. Esta granulometria esta condicionada por las
paredes de la pieza a fabricar de acuerdo con el molde de la maquina de vibro compresion.

Al respecto de la obtencién del arido de yeso triturado sin coccién, cabe mencionar que la
extraccion de yeso implica de un protocolo que depende de como se encuentra el material en la
naturaleza, segun distintas calidades y formas. El material extraido se lleva a una primera fase
de molienda gruesa que se realiza con machacadoras o molinos de martillos. El tamafio de las
particulas requiere de un segundo proceso de machaqueo o molienda para conseguir un tamafo
mas fino, menor de 10mm. Por otra parte, no todas las rocas extraidas tienen la misma calidad,
y el arido debe ser clasificado antes de emplearlo como material de aporte en la segunda fase
gque se describe a continuacion.
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II) Segunda fase del proceso - Mezcla de &ridos con yeso: Se afiade el &rido al yeso de acuerdo
con un porcentaje definido. Para el amasado, por ejemplo, empleando una planetaria, el agua se
incrementa hasta un total de 210-240g por cada 1000g de yeso, pudiendo llegar hasta los 300g
de agua en funcién de la calidad del yeso. E igualmente debe aditivarse o el agua, o la mezcla
de yeso mas arido.

lIl) Tercera fase del proceso - Vertido en la maquina de vibro compresion: Se conforman las
piezas segun el molde empelado, dando paso a un secado natural de entre 24 y 72 horas, en
funcion de la humedad relativa del ambiente, si bien a los 10-20 minutos ya puede ser paletizado,
de modo que se reduce considerablemente el espacio empleado para la fabricacion.

A la vista de lo anterior se considera diferencial con todo lo conocido en el estado de la técnica,
que el elemento prefabricado de la presente invencién contiene aridos basados el sulfato calcico,
preparados a partir del fraguado rapido y una baja aportacion de agua en la relacion agua/yeso,
y una posterior eliminacién de las particulas muy grandes y muy pequefias, mediante filtrado,
deshidratacién, respectivamente, para su posterior aprovechamiento. Asi, tanto el aglomerante
como los aridos estdn basados en sulfato calcico, utilizandose para la fabricacion un
procedimiento de vibro comprension, con vertido en seco, por lo que la cantidad de agua utilizada
es menor que en el vertido por colada. De este modo se consigue un elemento prefabricado con
un procedimiento que consume menos energia, menos agua, y se reducen las emisiones de
CO.. Por otro lado, el elemento prefabricado, por ser fabricado con agregados basados en sulfato
célcico, presenta unas propiedades térmicas, acusticas, o de resistencia al fuego, mayores que
el hormigon tradicional o la cerdmica.

Mas detalladamente, el elemento prefabricado para la construccién comprende al menos un
aglomerante y al menos un arido, donde el aglomerante es yeso, y el arido est4 basado en sulfato
célcico mas un aditivo retardador. Como elemento prefabricado puede entenderse, de modo no
limitativo, bordillos, adoquines, ladrillos, bovedillas, bloques, presentando una resistencia a la
compresion de entre 14 y 20 N/mm?2,

Cabe mencionar que el aditivo retardador, o retardante, puede emplearse mezclado en el agua
final, si bien también puede afiadirse en seco. Para ajustar la dosificacion, sobre todo cuando se
afadan aridos reciclados o cuando la fabricacion de aridos de yeso no sea homogénea, se
pueden establecer procedimientos, en funcion de la dispersion y del tamafio de &ridos fabricados,
asi como su clasificacion granulométrica, como el método Bolomey o Fuller.

Subrayar que el empleo de yesos con agregados minerales supone una reduccion de las
emisiones de CO- en su empleo, con la obtencién de mejores propiedades térmicas, acusticas,
o de resistencia al fuego, superando las del hormigdn tradicional o la cerdmica. Asi pues, la
invencidn cambia el concepto del uso del yeso como elemento de vertido por colada, por el de
vertido seco. La ventaja de este nuevo material y de la pieza constructiva, es que no requiere
gque se utilice cemento con la consiguiente ventaja medioambiental al reducir este Ultimo por
yeso, dado que en la fabricacion de una pieza se emplea una menor energia de fabricacion muy
significativa comparada con los materiales convencionales que comprenden, por ejemplo,
cemento. Ademas, el yeso es un elemento considerado ideal para la economia circular, pues es
reutilizable al 100%.

Afadir que el uso del arido a base de sulfato calcico permite integrar en la matriz sin modificar
las propiedades que cualifican al yeso, sin merma de sus propiedades fisicas como son la
transmisién de calor, resistencia al fuego, etc. Y una vez mezclado con un yeso de baja
hidratacién, y una vez vibrado, se consigue reducir la presién de prensado, en las paredes del
molde, siendo que dichos aridos son elementos incompresibles.
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Preferentemente, el peso del aglomerante esta entre el 40% y el 70% del peso del elemento
prefabricado, lo que se traduce en un peso de 400g a 700g del total de 1000g del elemento
prefabricado, presentando asi unas propiedades optimizadas en cuanto a resistencia mecénica
y térmica. En concreto, el incremento de la resistencia mecanica a la compresion, tomando como
referencia del yeso negro en colada, es de 2N/mm? pudiendo llegar hasta valores de 20N/mm2,
lo que supone un incremento del 1000%.

Complementariamente, el peso del arido esta entre el 30% y el 60% del peso del elemento
prefabricado, lo que se traduce en un peso de 300g a 600 g de la mezcla del total de 1000g del
elemento prefabricado, presentando asi unas propiedades optimizadas en cuanto a resistencia
mecanica y térmica. En concreto, el coeficiente de variacion térmica A (kcal/hsm<K o W/m?°C) se
reduce en mas de un 30%.

Opcionalmente, el aglomerante es uno del grupo de yeso negro, yeso blanco, escayola o yeso
alfa, lo cual aporta un grado de flexibilidad a la mezcla, con alternativas de posibles materiales
integrantes.

Adicionalmente, el arido es uno del grupo de arido prefabricado, &rido reciclado, arido de yeso
directamente de cantera sin tratamiento de coccidn, o una mezcla de arido prefabricado con arido
reciclado, lo cual también aporta un grado de flexibilidad a la mezcla, con alternativas de posibles
materiales integrantes.

Mencionar que es por tanto posible mezclar con una parte adicional de aridos reciclados, que
pueden comprender yeso, ademas de &ridos fabricados a partir de ceramica, como el caso
concreto de la arlita, o la perlita. Los distintos tipos de aridos estan enfocados a distintas
aplicaciones, en funcion de la calidad de los mismos, asi como del contenido o mezcla de dichos
aridos. Por aridos reciclados se ha de entender aquellos que son resultado del tratamiento de los
materiales inorganicos que previamente se han utilizado en la construccién. Por tanto, son
residuos de construccion y demolicion.

El tipo de arido utilizado también viene dado por la fraccion granulométrica que se busca en la
mezcla final, debiendo ser preferentemente un arido fino de no mas de 8mm, es decir, arena, o
gravines, descartandose la grava y la zahorra. Los aridos reciclados procedentes de hormigon,
se obtienen basicamente de las cimentaciones, estructuras de edificios, prefabricados, etc.
También se contempla el uso de &ridos procedentes de capas de aglomerado asfaltico, y de
otros aridos reciclados procedentes de residuos ceramicos limpios, y los aridos procedentes de
mezclas. Los aridos procedentes del hormigén son los més idéneos, por sus propiedades
mecanicas, si bien pueden escogerse aridos procedentes de residuos ceramicos limpios, y los
aridos procedentes de mezclas. Su cantidad maxima viene a ser de hasta un 70%, en funcion
también de la calidad del yeso, y de la pureza del mismo.

Mas especificamente, el arido prefabricado para el elemento prefabricado para la construccion
comprende una granulometria de i) tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el
1% y el 5 %; ii) tamafio entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 75% y el 88 %; iii) tamafio
entre 0.2-0.05mm, con una presencia de entre el 10% y el 20 %; iv) tamafio entre 0.02- 0.005mm,
con una presencia de entre el 1% y el 5 %;, y comprende ademas entre el 17,36% y el 23,08%
de agua del peso del elemento prefabricado y entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo del peso del
elemento prefabricado, donde el aditivo esta basado en un &cido poli carboxilico.

Se define dicha granulometria segun la clasificacion Attemberg, presentando asi unas
propiedades optimizadas en cuanto a resistencia mecénica y térmica, en la linea de lo
mencionado anteriormente.
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Subrayar que en una primera fase se produce la prefabricacion de &ridos basados en un material
basado en yeso o sulfato calcio de muy baja hidratacion. Las caracteristicas del é&rido
prefabricado son las de un material incompresible y de baja absorcién de agua, debido a una
estructura capilar cerrada. Esto se consigue mediante un fraguado rdpido y una baja aportacion
de agua en la relacién agual/yeso.

La segunda fase del proceso de fabricacién para conseguir el elemento prefabricado, consiste
en obtener una mezcla homogénea de los aridos con el resto de la matriz de yeso. Debido a la
poca absorcién de agua, la cantidad de agua que se necesita para la mezcla sera variable,
aunqgue el agua final en este paso se estima entre 210-300g por cada 1000g de yeso. En el caso
de escayolas, este porcentaje varia por las mejores propiedades de las mismas comparadas con
el yeso de construccion. El porcentaje de hidratacion podria ser superior, en funcion de la pureza
y grado de molido, llegando a una aportacion que puede superar los 300 gramos, es decir, 250-
350 g por cada 1000 g de escayola.

A modo de resumen general del material del elemento prefabricado, una dosificacién general del
material comprende a) 400 - 700 g de yeso, pudiendo ser yeso negro, yeso blanco, escayola o
yeso a; b) 300 - 700 g de arido, pudiendo ser arido prefabricado basado en sulfato célcico, arido
de yeso seleccionado de la extraccion de la cantera, arido reciclado o una mezcla de éarido
prefabricado de yeso con &rido reciclado; c) 210 - 300 g de agua; d) 0,1 -2 g de aditivo de agua
basado en &cidos poli carboxilicos.

Preferentemente, el acido poli carboxilico es acido citrico o acido citrico con diéxido de silicio, y
también un compuesto de melamina y/o sales, por ejemplo, &cido citrico con base de melamina
y/o sales, todo ello al objeto de afiadir un aditivo retardador que retarde el fraguado.

En una realizacion preferida de la invencién, el arido reciclado comprende una granulometria de
i) tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el 1% y el 8%; ii) tamafio entre 3-5 mm,
con una presencia de entre el 68% y el 88%; iii) tamafio entre 0.2-0.05mm, con una presencia
de entre el 8% y el 21%; iv) entre 0.02-0.005mm, con una presencia de entre el 1% y el 6%.
Dicho éarido reciclado conlleva la ventaja de presentar una mayor sostenibilidad medioambiental.

Complementariamente, el arido prefabricado se puede basar en una sola granulometria de i)
tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el 0% y el 10 %; ii) tamafio entre 3-5 mm,
con una presencia de entre el 0% y el 100 %; iii) tamafio entre 0.2-0.05mm, con una presencia
de entre el 0% y el 100 %,; iv) tamafio entre 0.02-0.005mm, con una presencia de entre el 1% y
el 10 %; , y comprende ademas entre el 17,36% y el 23,08% de agua del peso del elemento
prefabricado y entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo del peso del elemento prefabricado, donde el
aditivo esta basado en un acido poli carboxilico, en un compuesto de melamina y/o sales,
presentando asi unas propiedades optimizadas en cuanto a resistencia mecanica y térmica. En
concreto, el incremento de la resistencia a la compresion puede llegar a ser del 700% (de 2N/mm?
a 14N/mm?), mejorandose también las propiedades térmicas en un 20% dependiendo de la
fraccion empleada.

Por otro lado, el arido comprende una proporcién hasta del 30% de arlita o perlita, mas arido
prefabricado, dado que se pueden afiadir aridos reciclados. Asi, la proporcién aportada de arido
prefabricado puede sustituirse por una fraccion de dicho &rido reciclado. La matriz de yeso admite
hasta un 70% méaximo de &rido en la matriz sin contar el agua, si bien, estos aridos merman las
propiedades del sulfato célcico, por tanto, se considera que una fraccion razonable puede ser de
un 10%-40% de é&rido reciclado respecto del 100% del arido, o de arlita o perlita.
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En cuanto a las fracciones o granulometria de esos aridos reciclados, preferentemente tienen las
proporciones de: a) grava 10 mm en un 1 - 8 %; b) grava fina 5-3 mm en un 68 - 88 %; c) arena
fina 0.2-0.05 en un 8 - 21 %; d) limos 0.02-0.005 en un 1 - 6 %, siendo aridos procedentes del
triturado o residuos de hormigdn, procedentes de residuos ceramicos limpios o los aridos
procedentes de una mezcla de ambos.

Es también objeto de la presente invencion un método de fabricacion de elemento prefabricado
para la construccion, que comprende las etapas de: i) preparacién de un arido basado en sulfato
célcico; ii) mezclado homogéneo de un aglomerante de yeso, del arido basado en sulfato célcico
y de agua; iii) conformado del elemento prefabricado por medio de vibro compresion, de manera
que se llega a un elemento prefabricado adecuadamente conformado segun lo descrito
anteriormente.

Sefalar que la vibro compresion en yeso y/o sulfato calcico reduce significativamente tiempo de
manejo, si se compara con la vibro compresion de hormigdén. Tampoco necesita camara de
curado o adicién de agua adicional. Precisar que el arido fabricado se afiade al yeso para una
posterior vibro compresion, dado que el vibrado elimina parte del aire de la mezcla y las
oquedades, siendo el proceso de vibrado una parte fundamental del proceso de fijacion de la
matriz, que consiste en la homogenizacion de dichos aridos.

Mencionar por otro lado que, tras pruebas realizadas en laboratorio, al tratar de obtener piezas
en moldes, sometidas a un proceso de compresion, dicha compresion implica en la matriz un
aumento considerable de la presion lateral; es decir, perpendicular la presion de empuje de la
mezcla sobre el molde. Esta presion, impide o dificulta enormemente el desmoldeo posterior, e
impide la posibilidad de obtener paredes finas, es decir, de entre 0,5-20 mm, complicandose la
fabricacién en piezas cuya altura en la direcciébn de la compresion superen los 150 mm. La
incorporacién del arido de yeso solventa este problema haciendo factible la fabricacion de
elementos prefabricados, empleando la presién y la vibro compresion.

Subrayar que el método de fabricacion de elemento prefabricado para la construccién comprende
la adicion de un aditivo de agua basado en un acido poli carboxilico o con diéxido de silicio.

En una realizacion preferida de la invencion del método de fabricacion de elemento prefabricado
para la construccion, la preparacion de una mezcla que comprende un arido basado en sulfato
célcico, agua y aditivo y que comprende una parte de aridos, aridos reciclados, aridos de cantera,
arlita o perlita, y comprende las etapas de: i.1) mezclado del sulfato célcico con agua, aditivo y
aridos; i.2) amasado de dicha mezcla de sulfato célcico con agua, aditivo y aridos en una
mezcladora horizontal rotativa hasta la obtencion de granos de sulfato calcico de tamafo
homogéneo menor de 8mm; i.3) vertido de la mezcla en una maquina de vibro compresién para
obtencioén de los elementos prefabricados, de modo que los elementos prefabricados obtenidos
con dicho procedimiento presentan unay una resistencia a la compresion superior entre 14y 20
N/mm?. Precisar que la mezcladora horizontal puede ser una rotativa de palas o picazas, que
hay una etapa de tamizado para retirar aquellos aridos gruesos, es decir, diametros mayores a
8mm.

Precisar que para la obtencién de estos aridos se puede optar por distintos procedimientos de
fabricacion. Por ejemplo, con una mezcladora horizontal de palas o picazas, o simplemente
maquinas de mezclado del tipo planetaria. En el primer caso, se llega a una mayor calidad de los
aridos, pues el yeso, una vez en la cuba, se somete a un pulverizado del agua, previamente
aditivada con un retardador del fraguado.
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Las palas rotativas van mezclando en continto formando bolas o granos de tamafio homogéneo
y didmetros menores de 7mm. La cantidad de agua inicial se fija en 185+10 g por cada 1000 g
de yeso. Para el caso de la maquina planetaria, las bolas o granos no suelen ser homogéneas y
es necesario un cribado posterior para eliminar la fraccion gruesa. En el caso de aditivar el agua
con &cidos poli carboxilicos, por ejemplo, con el acido citrico, este se fija entre 0,1- 2g por cada
1000g de yeso a mezclar.

Adicionalmente, la preparacion de un arido basado en sulfato calcico comprende una etapa
previa de obtencion de agua tratada para el mezclado, donde el agua tratada comprende un
retardador del fraguado, de modo que el agua de mezcla ya incluye dicho componente.

Complementariamente, la preparacion de un &rido basado en sulfato célcico comprende las
etapas de: i.1) mezclado del sulfato calcico con agua y aditivo; i.2) pulverizado de la mezcla de
sulfato célcico con agua y aditivo en una mezcladora horizontal rotativa hasta la obtencion de un
grano de sulfato calcico de tamafio homogéneo; i.3) tamizado del arido de sulfato calcico de
didmetro menor a 8mm; i.4) molienda de los granos de sulfato calcico de diametro mayor a 10mm
en un molino de fragmentacion; i.5) tratamiento de deshidratacién del sulfato calcico.

Precisar que en este caso la mezcladora horizontal puede ser rotativa de palas o picazas. Que
el tamizado implica la retirada de aridos de un grosor mayor al deseado, en este caso de
diametros mayores a 8mm. Que la molienda de los granos, o gravas, de &rido en un molino de
fragmentacion es para eliminar las particulas mas grandes, y para reducir la granulometria a un
maximo de 5-8mm, y que puedan ser reutilizadas en fracciones mas pequefias. Y que el
tratamiento de deshidratacion del sulfato calcico es para eliminar las particulas mas pequefias,
para ser reutilizadas de nuevo en la realizacion del arido. Y que los aridos obtenidos con el
procedimiento anterior presentan una dureza shore C de 98-100, una absorcion de humedad
inferior al 0,1 -0,5% y una resistencia a la compresion superior a los 20 N/mm?.

Sefalar también que, para la realizacion de las piezas vibro comprimidas, el material de aporte
requiere de un tamizado y/o cribado donde se eliminen los limos y la arena fina menor de 0.1
mm, asi como la grava que exceda de los 7, 8 mm de diametro de particula promedio. En este
sentido, las particulas més grandes, pueden someterse a un molino de fragmentacion para ser
reutilizadas en fracciones mas pequefas, y las finas, se pueden someter a un proceso de
deshidratacién del sulfato calcico para ser reutilizadas de nuevo en la realizacion del arido. Asi
pues, se llega a un aprovechamiento del 100 % del yeso, lo cual es todo logro, a lo que no se
suele llegar en los procesos conocidos de fabricacién industrial de materiales constructivos.

Mas concretamente, la cantidad de agua es de entre 14,89% al 17,01% del peso del elemento
prefabricado, presentando asi unas propiedades optimizadas en cuanto a resistencia mecénica
y térmica. En concreto, el incremento de la resistencia a la compresion puede llegar a ser hasta
del 1000% (de 2N/mm? a 20N/mm?), mejorandose también las propiedades térmicas hasta en un
30%, en funcion del tipo de pieza fabricada.

En los dibujos adjuntos se muestra, a titulo de ejemplo no limitativo, un elemento prefabricado
para la construccion, y método asociado, constituido de acuerdo con la invencién. Otras
caracteristicas y ventajas de dicho un elemento prefabricado para la construccién, y método
asociado, objeto de la presente invencion, resultaran evidentes a partir de la descripcién de una
realizacion preferida, pero no exclusiva, que se ilustra a modo de ejemplo no limitativo en los
dibujos que se acompafian.
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Breve descripcién de los dibujos

Figura 1.- Vista de varios elementos prefabricados para la construccion, de acuerdo con la
presente invencion;

Figura 2.- Vista de un recipiente con la mezcla varios materiales segun el método de fabricacion
del elemento prefabricado, de acuerdo con la presente invencion;

Figura 3.- Vista de un recipiente con el resultado de arido en forma de grano segun el método de
fabricacion del elemento prefabricado, de acuerdo con la presente invencion;

Figura 4.- Vista de un contenedor lleno de arido, asi como la materia prima de la que se obtiene
segun el método de fabricacion del elemento prefabricado, de acuerdo con la presente invencion;

Figura 5.- Vista en perspectiva de una maquina mezcladora, de acuerdo con la presente
invencion;

Figura 6.- Vista en perspectiva de un molino que recibe el &rido y los transforma en grano, de
acuerdo con la presente invencion;

Figura 7.- Vista de la adicion de un retardador sobre agua mezclada con arido con base de sulfato
célcico, de acuerdo con la presente invencion;

Figura 8.- Vista de los varios elementos que integran el método de fabricacion del elemento
prefabricado, de acuerdo con la presente invencion;

Descripcién de unarealizacion preferente

A la vista de las mencionadas figuras y, de acuerdo con la numeracion adoptada, se puede
observar en ellas un ejemplo de realizacion preferente de la invencién, comprendiendo las partes
y elementos que se indican y describen en detalle a continuacion.

En la figura 1 se puede observar una vista de varios elementos prefabricados (1) para la
construccion, conformando una pared o muro.

En la figura 2 se puede observar una vista de un recipiente con la mezcla varios materiales segun
el método de fabricacion del elemento prefabricado (1), en concreto de un arido (3) con un
retardador (9), junto con un aglomerante (2) con base de yeso (21), a la que se afiade agua (4)
con al menos un aditivo (5).

En la figura 3 se puede observar una vista de un recipiente con el resultado de un arido (3) en
forma de grano (6) segun el método de fabricacion del elemento prefabricado (1).

En la figura 4 se puede observar una vista de un contenedor lleno de arido (3) asi como la materia
prima de la que se obtiene segun el método de fabricacion del elemento prefabricado (1).

En la figura 5 se puede observar una vista en perspectiva de una maquina mezcladora (7).

En la figura 6 se puede observar una vista en perspectiva de un molino (8) que recibe el &rido (3)
y los transforma en grano (6).
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En la figura 7 se puede observar una vista de la adicion de un retardador (9) sobre agua (4)
mezclada con arido (3) con base de sulfato célcico (31).

En la figura 8 se puede observar una vista de los varios elementos que integran el método de
fabricacion del elemento prefabricado (1), constituidos por un aglomerante (2) con base de yeso
(21), por otro lado, un arido (3), a lo que se afiade agua (4) con algun aditivo (5), preferentemente
un retardador (9), con el concurso de una maquina mezcladora (7) y de un molino (8), con las
funcionalidades y segun las etapas y fases descritas anteriormente.

De modo ilustrativo, y no limitativo, se exponen a continuacién cuatro ejemplos de realizacion de
la invencion, que darian lugar a un elemento prefabricado (1) con las propiedades y prestaciones
mas arriba explicadas:

Ejemplo 1:

- 700 g de yeso negro, yeso blanco, escayola o yeso a
- 300 g de érido prefabricado

- 240 g de agua

-1 g de &cido poli carboxilico, por ejemplo, acido critico

Ejemplo 2:

- 400 g de yeso negro, yeso blanco, escayola o yeso a

- 600 g de é&rido prefabricado/arido seleccionado de cantera de yeso
- 240 g de agua

-1 g de 4cido poli carboxilico, por ejemplo, acido critico

Ejemplo 3:

- 700 g de yeso negro, yeso blanco, escayola o yeso a

- 240 g de érido prefabricado/arido seleccionado de cantera de yeso
- 60 g de é&ridos reciclados y/o arlita

- 240 g de agua

-1 g de &cido poli carboxilico, por ejemplo, acido critico

Ejemplo 4:

- 400 g de yeso negro, yeso blanco, escayola o yeso a

- 480 g de é&rido prefabricado/arido seleccionado de cantera de yeso
-120 g de é&ridos reciclados y/o arlita

- 240 g de agua

-1 g de &cido poli carboxilico, por ejemplo, acido critico.

Més en patrticular, tal y como se observa en las figuras 2 y 8, el elemento prefabricado (1) para
la construccién comprende al menos un aglomerante (2) y al menos un arido (3), donde el
aglomerante (2) es yeso (21), y el arido (3) esta basado en sulfato célcico (31) mas un aditivo (5)
retardador (9).

Preferentemente, tal y como se observa en las figuras 1y 2, el peso del aglomerante (2) esta
entre el 40% y el 70% del peso del elemento prefabricado (1).

Complementariamente, tal y como se observa en las figuras 1y 2, el peso del &rido (3) esta entre
el 30% y el 60% del peso del elemento prefabricado (1).

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES2997 118 Al

Cabe sefialar que, tal y como se observa en las figuras 1 y 2, el aglomerante (2) es uno del grupo
de yeso (21) negro, yeso (21) blanco, escayola o yeso (21) alfa.

Por otro lado, tal y como se observa en las figuras 3 y 4, el arido (3) es uno del grupo de arido
(3) prefabricado, arido (3) reciclado, arido (3) de yeso directamente de cantera sin tratamiento de
coccion, o una mezcla de arido (3) prefabricado con arido (3) reciclado.

Precisar a modo de ejemplo que, en una realizacion preferida de la invencién, en cuanto al arido
(3) reciclado, la cantidad méaxima esta entre el 10% y el 40% respecto del 100% del arido (3),
600g serian de aglomerante (2), es decir el 60%, y 400g de arido (3) prefabricado, es decir el
40%, sobre un total de 1000g. En cuanto a los &ridos (3) procedentes de mezclas, la cantidad
maxima seria de hasta un 70% respecto del 100% del arido (3), 600g serian de aglomerante (2),
y 2809 de aridos reciclados (3), junto a 120g de aridos (3) prefabricados, sobre un total de 1000g.

Segun otro aspecto de la invencion, tal y como se observa en las figuras 3 y 4, el arido (3)
prefabricado comprende una granulometria de: i) tamafio maximo de 10 mm, con una presencia
de entre el 1% y el 5 %; ii) tamafio entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 75% y el 88 %;
iif) tamafo entre 0.2-0.05mm, con una presencia de entre el 10% y el 20 %; iv) tamafio entre
0.02-0.005mm, con una presencia de entre el 1%y el 5 %; , y comprende ademas entre el 17,36%
y el 23,08% de agua del peso del elemento prefabricado (1) y entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo
del peso del elemento prefabricado (1), donde el aditivo (5) estd basado en un &cido poli
carboxilico.

Precisar a modo de ejemplo que, en una realizacion preferida de la invencion, en cuanto al
elemento prefabricado (1), 600g serian de aglomerante (2), 400g de aridos (3) prefabricados, es
decir, un 40%, sobre un total de 1000g, siendo el 5% de esos aridos (3) de tamafio menor 10mm,
80% de tamafio 3-5mm, 10% de tamafio entre 0.2-0.05, 5% de tamafio 0.002-0.005. Cabe
mencionar que el aporte de entre el 17,36% y el 23,08% de agua (4) del peso del elemento
prefabricado (1), corresponden a entre 210g y 300g de agua (4), con 1000g de yeso (21) mas
arido (3) adicionales, yendo a una composicion final de entre 1210 y 1300g. Adicionalmente,
entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo (5) del peso del elemento prefabricado (1), sobre los 1000g
de yeso (21) més éarido (3), supone entre 0,1 y 2g de aditivo (5).

Mas en detalle, tal y como se observa en la figura 2, el acido poli carboxilico es acido citrico o
acido citrico con dioxido de silicio, y alternativamente acido citrico con base de melanina y/o
sales.

Cabe mencionar que, tal y como se observa en las figuras 3 y 4, el arido (3) reciclado comprende
una granulometria de: i) tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el 1% y el 8%;
ii) tamafio entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 68% y el 88%; iii) tamafio entre 0.2-
0.05mm, con una presencia de entre el 8% y el 21 %; iv) entre 0.02-0.005mm, con una presencia
de entre el 1% y el 6%.

Opcionalmente, tal y como se observa en las figuras 3 y 4, el arido (3) prefabricado se puede
basar en una sola granulometria de: i) tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el
0% y el 10 %; ii) tamafio entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 0% y el 100 %; iii) tamafio
entre 0.2-0.05mm, con una presencia de entre el 0% y el100 %; iv) tamafio entre 0.02-0.005mm,
con una presencia de entre el 1% y el 10 %; y comprende ademas entre el 17,36% y el 23,08%
de agua (4) del peso del elemento prefabricado (1) y entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo (5) del
peso del elemento prefabricado (1), donde el aditivo (5) esta basado en un &cido poli carboxilico,
en un compuesto de melamina y/o sales.
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Concretamente, un elemento prefabricado (1) puede contar con 600g de aglomerante (2), 400g
de aridos (3) prefabricados, siendo un 40% sobre 1000g, y siendo el 100% de esos aridos (3) de
tamafio entre 3-5mm. Alternativamente, un elemento prefabricado (1) cuenta con 600g de
aglomerante (2), 4009 de aridos (3) prefabricados, es decir, un 40% sobre 1000g, habiendo 240g,
es decir un 60% de aridos (3) de tamafio entre 3-5mm, y 160g, es decir un 40% de aridos (3) de
tamafio entre 0.2-0.05. Cabe precisar que los porcentajes preferentes del 17,36% Yy el 23,08%
de agua (4) del peso del elemento prefabricado (1), corresponden a 21 Og y 300g de agua (4),
con 1000g de yeso (21) mas arido (3) adicionales, yendo a una composicion final de un peso de
entre 1210g y 1300g. De lo anterior, se cuenta con los porcentajes de entre el 0,01% y el 0,2%
de aditivo (5) del peso del elemento prefabricado (1), sobre los 1000g de yeso (21) mas arido (3),
lo que supone 0,1-2g de aditivo (5).

En una realizacion preferida de la invencion, tal y como se observa en las figuras 3 y 4, el arido
(3) comprende una proporcion hasta del 30% de arlita o perlita, mas arido (3) prefabricado. Asi,
en cuanto al arido (3) reciclado, la cantidad méaxima esta entre el 10% y el 40% respecto del
100% del &rido (3). Y en cuanto a los aridos de arlita, cuenta con hasta un 70% respecto del
100% del arido (3).

Es también objeto de la presente invencion, tal y como se observa en la figura 8, un método de
fabricacion de elemento prefabricado (1) para la construccién, que comprende las etapas de: i)
preparacion de un arido (3) basado en sulfato calcico (31); ii) mezclado homogéneo de un
aglomerante (2) de yeso (21), del &rido (3) basado en sulfato calcico (31) y de agua (4); iii)
conformado del elemento prefabricado (1) por medio de vibro compresién. Asi, en cuanto a la
materia prima se utilizan aridos (3) prefabricados de sulfato calcico (31).

Preferentemente, tal y como se observa en la figura 2, el método de fabricacion de elemento
prefabricado (1) para la construccion, comprende la adicion de un aditivo (5) de agua (4) basado
en un &cido poli carboxilico, o con diéxido de silicio.

Cabe sefialar que, tal y como se observa en la figura 8, el método de fabricacion de elemento
prefabricado (1) para la construccién, comprende la preparacion de una mezcla que comprende
un &rido (3) basado en sulfato célcico (31), agua (4) y aditivo (5) y que comprende una parte de
aridos (3), aridos (3) reciclados, aridos (3) de cantera, arlita o perlita, y comprende las etapas de:
i.1) mezclado del sulfato calcico (31) con agua (4), aditivo (5) y aridos (3); i.2) amasado de dicha
mezcla de sulfato calcico (31) con agua (4), aditivo (5) y aridos (3) en una mezcladora (7)
horizontal rotativa hasta la obtencién de granos (6) de sulfato calcico (31) de tamafio homogéneo
menor de 8mm; i.3) vertido de la mezcla en una maquina de vibro compresion para obtencion de
los elementos prefabricados (1).

Adicionalmente, tal y como se observa en las figuras 2 y 7, la preparacion de un arido (3) basado
en sulfato célcico (31) comprende una etapa previa de obtencion de agua (4) tratada para el
mezclado, donde el agua (4) tratada comprende un retardador (9) del fraguado.

Complementariamente, tal y como se observa en la figura 8, la preparacién de un é&rido (3)
basado en sulfato calcico (31) comprende las etapas de: i.1) mezclado del sulfato calcico (31)
con agua (4) y aditivo (5); i.2) pulverizado de la mezcla de sulfato calcico (31) con agua (4) y
aditivo (5) en una mezcladora (7) horizontal rotativa hasta la obtencion de un grano (6) de sulfato
célcico (31) de tamafio homogéneo; i.3) tamizado del &rido (3) de sulfato célcico (31) de diametro
menor a 8mm; i.4) molienda de los granos (6) de sulfato calcico (31) de diametro mayor a 10mm
en un molino (8) de fragmentacién; i.5) tratamiento de deshidratacién del sulfato calcico (31).

Mas especificamente, tal y como se observa en las figuras 2 y 7, la cantidad de agua (4) es de
entre 14,89% al 17,01% del peso del elemento prefabricado (1). En concreto de entre 1759 y
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205¢g de agua (4), que, con los 1000g de yeso (21) més arido (3) adicionales, la composicion final
acabaria teniendo entre 1175 y 1205g. Afiadir que para la obtencion de estos aridos (3) se puede
optar por distintos procedimientos de fabricacion. Por ejemplo, una mezcladora (7) horizontal de
palas o picazas, o simplemente maquinas de mezclado del tipo planetaria. En el primer caso, el
mas interesante por la calidad de los aridos (3), el yeso (21) una vez en la cuba se somete a un
pulverizado del agua (4), previamente aditivada con un retardador (9) del fraguado. Las palas
rotativas van mezclando en contindo formando bolas o granos (6) de tamafio homogéneo y
diametros menores de 7mm. La cantidad de agua (4) inicial se fija en 185+20g por cada 1000 g
de yeso (21), dando lugar a un peso de 1175g de mezcla (1000g+175g), un 14,89% de mezcla,
y para 1205g (1000+205g), un 17,01% de mezcla.

Para el caso de la maquina planetaria, las bolas o granos (6) no son homogéneos, y se hace
necesario un cribado posterior para eliminar la fraccién gruesa. En el caso de aditivar el agua (4)
con &cidos poli carboxilicos, por ejemplo, con el acido citrico, este se fija entre 0,1- 2g por cada
1000g de yeso (21) a mezclar.

Los detalles, las formas, las dimensiones y demdas elementos accesorios, asi como los
componentes empleados en la implementacion del elemento prefabricado (1) para la
construccion, y método asociado, podran ser convenientemente sustituidos por otros que sean
técnicamente equivalentes, y no se aparten de la esencialidad de la invencion ni del ambito
definido por las reivindicaciones que se incluyen a continuacion de la siguiente lista.

Lista referencias numéricas:

1 - elemento prefabricado
2 - aglomerante
21 - yeso

3 - arido

31 - sulfato calcico
4 - agua

5 - aditivo

6 - grano

7 - mezcladora

8 - molino

9 - retardador

13
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REIVINDICACIONES

1. Elemento prefabricado (1) para la construccion que comprende al menos un aglomerante (2)
y al menos un arido (3), caracterizado por que el aglomerante (2) es yeso (21), y el arido (3) esta
basado en sulfato célcico (31) mas un aditivo (5) retardador (9).

2. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun la reivindicacion 1, caracterizado por
que el peso del aglomerante (2) esta entre el 40% y el 70% del peso del elemento prefabricado

).

3. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que el peso del arido (3) esta entre el 30% y el 60% del peso del
elemento prefabricado (1).

4. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que el aglomerante (2) es uno del grupo de yeso (21) negro, yeso
(21) blanco, escayola o yeso (21) alfa.

5. Elemento prefabricado (1) para la construccién, segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que el arido (3) es uno del grupo de arido (3) prefabricado, &rido (3)
reciclado, arido (3) de yeso directamente de cantera sin tratamiento de coccion, o una mezcla de
arido (3) prefabricado con arido (3) reciclado.

6. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun la reivindicacion 5, caracterizado por
que el &rido (3) prefabricado comprende una granulometria de:

- tamafio méximo de 10 mm, con una presencia de entre el 1% y el 5 %;

- tamafo entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 75% y el 88 %;

- tamafio entre 0.2-0.05mm, con una presencia de entre el 10% y el 20 %j;

- tamafio entre 0.02-0.005mm, con una presencia de entre el 1%y el 5 %;

, Yy comprende ademas entre el 17,36% y el 23,08% de agua del peso del elemento prefabricado
(1) y entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo del peso del elemento prefabricado (1), donde el aditivo
(5) esta basado en un &cido poli carboxilico.

7. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun la reivindicacion 6, caracterizado por
que el 4cido poli carboxilico es acido citrico o 4cido citrico con dioxido de silicio.

8. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera de las reivindicaciones 5 a
7, caracterizado por que el &rido (3) reciclado comprende una granulometria de:

- tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el 1% y el 8%;
- tamafo entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 68% y el 88%;

- tamafo entre 0.2-0.05mm, con una presencia de entre el 8% y el 21%;
- entre 0.02-0.005mm, con una presencia de entre el 1% y el 6%.

9. Elemento prefabricado (1) para la construccién, segun cualquiera de las reivindicaciones 5 a
7, caracterizado por que el arido (3) prefabricado se puede basar en una sola granulometria:

- tamafio maximo de 10 mm, con una presencia de entre el 0% y el 10 %;

- tamafio entre 3-5 mm, con una presencia de entre el 0% y el 100 %;

- tamafio entre 0.2-0.05mm, con una presencia de entre el 0% y el100 %;
14
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- tamafio entre 0.02-0.005mm, con una presencia de entre el 1% y el 10 %;

, Y comprende ademas entre el 17,36% y el 23,08% de agua (4) del peso del elemento
prefabricado (1) y entre el 0,01% y el 0,2% de aditivo (5) del peso del elemento prefabricado (1),
donde el aditivo (5) esta basado en un acido poli carboxilico, en un compuesto de melamina y/o
sales.

10. Elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que el arido (3) comprende una proporcion hasta del 30% de arlita
o perlita, més arido (3) prefabricado.

11. Método de fabricacion de elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende las etapas de:

i) preparacion de un &rido (3) basado en sulfato célcico (31);

ii) mezclado homogéneo de un aglomerante (2) de yeso (21), del arido (3) basado en sulfato
célcico (31) y de agua (4);

iii) conformado del elemento prefabricado (1) por medio de vibro compresion.

12. Método de fabricacibn de elemento prefabricado (1) para la construccion, segun la
reivindicacion 11, caracterizado por que comprende la adicién de un aditivo (5) de agua (4)
basado en un acido poli carboxilico.

13. Método de fabricacién de elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera
de las reivindicaciones 11 a 12, caracterizado porque la preparacion de una mezcla que
comprende un arido (3) basado en sulfato célcico (31), agua (4) y aditivo (5) y que comprende
una parte de aridos (3), aridos (3) reciclados, aridos (3) de cantera, arlita o perlita, y comprende
las etapas de:

i.1) mezclado del sulfato calcico (31) con agua (4), aditivo (5) y aridos (3);

I.2) amasado de dicha mezcla de sulfato célcico (31) con agua (4), aditivo (5) y aridos (3) en una
mezcladora (7) horizontal rotativa hasta la obtencion de granos (6) de sulfato célcico (31) de
tamafio homogéneo menor de 8mm;

i.3) vertido de la mezcla en una maquina de vibro compresion para obtencién de los elementos
prefabricados (1).

14. Método de fabricacion de elemento prefabricado (1) para la construccion, segun cualquiera
de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizado por que la preparacion de un arido (3) basado en
sulfato célcico (31) comprende una etapa previa de obtencion de agua (4) tratada para el
mezclado, donde el agua (4) tratada comprende un retardador (9) del fraguado.

15. Método de fabricacién de arido (3) prefabricado, segun cualquiera de las reivindicaciones 11
a 14, caracterizado por que la preparaciéon de un arido (3) basado en sulfato célcico (31)
comprende las etapas de:

i. 1) mezclado del sulfato calcico (31) con agua (4) y aditivo (5);

i.2) pulverizado de la mezcla de sulfato célcico (31) con agua (4) y aditivo (5) en una mezcladora
(7) horizontal rotativa hasta la obtencién de un grano (6) de sulfato calcico (31) de tamafio
homogéneo;

i.3) tamizado del arido (3) de sulfato calcico (31) de diametro menor a 8mm;

i.4) molienda de los granos (6) de sulfato calcico (31) de diametro mayor a 10mm en un molino
(8) de fragmentacion;

15
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i.5) tratamiento de deshidratacion del sulfato calcico (31).
16. Método de fabricacion de &rido (3) prefabricado, segun la reivindicacién 15, caracterizado por

que la cantidad de agua (4) es de entre 14,89% al 17,01% del peso del elemento prefabricado

).
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FIG 3

FIG 4
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