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Método de fabricacién eco-sostenible de bio-
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aglomerante polimérico a base de productos
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convenientemente seleccionados, clasificados,
triturados y dosificados y; - de modo opcional: el
mezclado y amasado a pie de obra del compuesto
hidro-aglomerante polimérico con las cargas
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mezclados o por separado, y su suministro a través
de las cadenas de distribucién y almacenaje de
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DESCRIPCION

Método de fabricaciéon eco-sostenible de bio-hormigones y bio-morteros de

proximidad

Sector de la técnica.

La invencion se refiere a un método de fabricacion eco-sostenible de bio-hormigones y bio-
morteros de proximidad, que incluye el tratamiento, envasado y distribucion de los diferentes
componentes, y que esta basado en el aprovechamiento preferentemente de productos
reciclados y subproductos diversos de la propia zona de consumo, también denominados de

kilbmetro cero (Km. 0).

Esta invencion persigue frenar la degradacion del medio ambiente, promover el
reaprovechamiento de productos residuales y subproductos de Km. 0O, evitar la erosion de
rios y montes, reducir el impacto medioambiental disminuyendo transporte, el consumo de
energia o la mano de obra, y se enmarca de pleno en el campo del reciclaje con destino
preferente en la bio-construccion més eficaz y sostenible asi como a la fabricacion de

artesania, jardineria y decoracion etc.

Estado de la técnica anterior

Hasta la fecha, hemos visto que grandes cantidades de &ridos de rio y rocas de montafa
son extraidas y trituradas de manera sistematica para la fabricacion de hormigones,
morteros y asfaltados de un modo muy poco sostenible, degradando el medio ambiente
especialmente por lo que afecta al habitat de nuestros rios y también por la polucion del aire
en sus procesos de trituracidon, manipulacion y gran consumo inatil de energia en su
transporte desde los puntos de procedencia hasta las factorias de envasado y

posteriormente hasta su destino final en obra.

También es conocido que los fabricantes de hormigones, morteros, cementos cola, mono
capas, etc. pre-envasados en seco, utilizan grandes cantidades de arena (aprox. el 70% del
producto elaborado) que mezclan con cementos y otros aditivos (aprox. el 30% restante de
dicho producto) en sus Plantas de produccion no siempre cercanas ni a los puntos de

extraccion ni tampoco a la obra de destino, acarreando dichos &ridos no solo desde el lejano
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rio, sino posteriormente también una vez mezclada a cientos y cientos de kilometros
viajando de punta a punta del pais hasta su colocacion final en una obra, a pesar de que
tanto el producto arena o la piedra molida convencionales como una gran cantidad de
productos residuales y otros subproductos aprovechables suelen estar disponibles
practicamente en todas partes. Esto supone un consumo innecesario enorme e insostenible

de energia que la presente patente pretende corregir y mejorar en lo posible.

También es de sobra conocida la gran cantidad y variedad de productos especificos para la
construccion que deben permanecer en existencia en los almacenes de construccion con
formulaciones muy concretas o especificas para cada tipo de aplicacién en obra, por no
disponer de un hidro-aglomerante universal o versétil “sin carga” con el que poder dar
diferentes soluciones constructivas en funcion de la “carga” y de su proporcion con la que se

mezcle en obra.

Los solicitantes de la presente patente no conocen antecedente alguno basado en el
suministro por separado de un producto llamémosle “comodin” o compuesto hidro-
aglomerante mineral polimérico sumamente versétil y capaz de ser mezclado con gran
cantidad de productos residuales y subproductos diferentes de la arena convencional,
aunque de manera opcional o parcial también con ella, mediante su incorporacion
practicamente “a la carta” y en la misma obra de diversos reciclados plasticos, de caucho,
de fibras de nylon de los neumaticos, de polvo y raspas trituradas de corcho, biomasa, lodos
de pulido, serrin procedente del corte de paneles termo-aislantes tipo sandwich diversos,
inclusive los contaminados con otras particulas férricas, plasticas o madereras y cualquier

otro tipo de arido reciclado compuesto etc.

Este método por lo tanto plantea un nuevo reto para la bio-construccion sostenible a la vez
que da salida a productos residuales incluso muy dificiles de reciclar, evitando a su vez el
deterioro medioambiental que supone su deposicion de por vida en un vertedero por muy
controlado que sea y no digamos si son usados sistematicamente para quemar con la

polucién atmosférica que todo ello supone por las emisiones de Co2.

El problema técnico planteado, pues, es de una gran envergadura y también de una gran

responsabilidad a futuro.



10

15

20

25

30

ES 2 831 123 Al

Explicacién de lainvencidn

La presente invencién se refiere a un método de fabricacion eco-sostenible de bio-
hormigones y bio-morteros de proximidad basado, por una parte, en la fabricacion de un
compuesto hidro-aglomerante mineral polimérico capaz de solidificar y petrificar todo tipo de
morteros y argamasas minerales, plasticas, vegetales, sintéticas, férricas etc. de
procedencia preferentemente residual a las que da cohesion y estructura mediante su
recubrimiento o encapsulado micro-molecular tras ser mezclado, amasado Yy

homogeneizado con ellos y con agua.

Este método comprende ante todo una seleccién y combinacion de productos hidro-
aglomerantes tales como la cal o los cementos de todo tipo con productos hidro-aglutinantes
poliméricos o adhesivos, productos impermeabilizantes, hidréfugos, acelerantes o
retardantes de fraguado segun convenga, etc. los cuales definiran en su conjunto, las
caracteristicas técnicas del componente versatil o pluri-funcional que denominaremos

genéricamente en adelante como compuesto hidro-aglomerante mineral polimérico.

De otra parte, este método comprende la seleccion, clasificacion y si es necesario su
trituracion y tamizado previos, preferentemente de aquellos productos residuales y
subproductos del lugar o también denominados de Km. 0, ya sean de origen mineral,
plastico, vegetal, sintéticos, férricos etc. en substitucion parcial o total de otras materias
primas comunmente usadas hasta hoy para la fabricacion de hormigones y morteros

convencionales como son la arena de rio o los diversos triturados de cantera.

El método de la invencidn presenta grandes ventajas orientadas todas ellas a reducir la
huella medioambiental ya sea por activa, eliminando productos residuales destinados hoy
por hoy al vertedero o por pasiva, evitando o minorando el consumo de energias
innecesarias como el transporte insostenible, el consumo de derivados del petréleo, la

factura eléctrica etc.

Los diferentes productos residuales y subproductos los podemos clasificar de manera
enunciativa y no limitativa, en minerales como lana de roca, fibra de carbono, fibra de vidrio
etc., vegetales como biomasa, corcho, restos de poda etc., sintéticos como fibras de

poliéster, de nylon etc., plasticos como el PVC., poliestireno, poliuretano, poliisocianurato,
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las espumas fendlicas etc., caucho como los productos residuales de neuméticos, las

gomas, espumas etc.

Para ello, la invencion contempla y promueve la descatalogacion de dichos residuos por su
reutilizacion y la revaloracion también de diversos subproductos para la fabricacion y
distribucion sostenible de bio-hormigones y bio-morteros de proximidad o de km.0 mediante
su utilizacion como carga sustitutiva parcial o totalmente de los aridos convencionales
usados comunmente y de manera sistematica hasta la fecha para la fabricaciéon de

hormigones y morteros.

La invencion también contempla el minorar en lo posible el gran despilfarro de transporte
que supone el traslado de los aridos tradicionales a las Plantas de produccion de los
diferentes y mudltiples envasados en seco como cementos cola, monocapas, morteros y
hormigones convencionales etc. todos ellos con contenido de més del 65% de su peso de
cargas de arena o piedra triturada viajando primero desde el rio o la montafia al Centro
productivo y después, del Centro productivo a la obra, a pesar de que en la zona de obra

muchas veces se dispone abundantemente de dichas cargas.

Ello también implica que dichas cargas tengan que pasar necesariamente por un complicado

proceso de secado antes de poder ser mezcladas y envasadas conjuntamente con cemento.

Es mas, como sea que los productos residuales de todo tipo por desgracia abundan
practicamente también en todas partes y por el hecho de poder viajar por separado de los
productos hidratantes, hace posible su reintroduccién de nuevo en la cadena de consumo,
sin mas proceso que su seleccidn, clasificacion o trituracién, lo que supone un doble ahorro

por activa y por pasiva.

Por lo tanto, la presente invencién viene a dar soluciébn a toda esta tematica residual
formulando un producto “comodin” que podra ser usado en multitud de combinaciones
practicas para petrificar dichos productos residuales por medio de un compuesto hidro-
aglomerante mineral polimérico versétil el cual usado en mayor o menor grado o cantidad
podra conformar las diferentes resistencias mecénicas, grado de flexo-traccion, agarre al

soporte, impermeabilizacion etc.
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Este método eco-sostenible de fabricacion y sistema de envasado y distribucién de bio-
hormigones y bio-morteros basado en el reaprovechamiento de productos residuales y

subproductos de escaso valor comprende como minimo:

- la preparacion de un compuesto hidro-aglomerante polimérico mediante la pre-seleccion y
combinacion, pesaje, mezclado y envasado de productos hidraulicos de procedencia
mineral, seleccionados preferiblemente entre: cal, cemento portland, cemento natural,
cemento refractario, yesos o similares, y su premezclado en proporciones adecuadas con
aditivos diversos de cualquier tipo, seleccionados por ejemplo entre: aditivos poliméricos
acrilicos, impermeabilizantes, fibras de refuerzo, hidrofugantes, retardantes o acelerantes;

- la seleccién de uno o mas tipos de cargas seleccionadas entre productos residuales
diversos, o0 subproductos industriales, aridos reciclados compuestos o arena de la propia

zona de destino, convenientemente seleccionados, clasificados, triturados y dosificados y;

- de modo opcional: el mezclado y amasado a pie de obra del compuesto hidro-aglomerante
polimérico con las cargas seleccionadas y agua; o el envasado en seco del compuesto
hidro-aglomerante y de las cargas, mezclados o por separado, y su suministro a través de
las cadenas de distribucion y almacenaje de materiales de construccion, para su posterior

utilizacion.

La preparacion del compuesto hidro-aglomerante polimérico serd realizado preferentemente

en plantas cementeras o similares.

Esta invencién comprende de modo opcional: el mezclado y amasado a pie de obra, del
compuesto hidro-aglomerante polimérico con las cargas y el agua; o el envasado en seco
del compuesto hidro-aglomerante y de las cargas, mezclados o por separado, y su
suministro a través de las cadenas de distribucion y almacenaje de materiales de

construccion,

A titulo enunciativo y no limitativo los diferentes productos residuales y subproductos seran

seleccionadas entre:

- Cargas de origen mineral (lodos y polvos de pulido, lana de roca, fibra de vidrio, etc.)
- Cargas de origen metdlico (polvos de fundicién, restos de corte o pulido, taladrinas etc.)

- Cargas de origen vegetal (biomasa, polvo y triturado de corcho, serrin de madera, etc.)
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- Cargas de origen plastico (PVC, envases triturados de todo tipo, poliestirenos,
poliuretanos, poliisocianuratos, espumas fendlicas, etc.)

- Cargas de caucho (triturados y polvo de reciclado de neuméticos, goma espuma, etc.).

- Otras cargas orgénicas como lana de oveja, pelo, polvos de curtido de pieles etc.

- Cargas mixtas, compuestas o contaminadas: productos post-formados, mezclas de

metal/madera con plastico, metal/madera con lana de roca, plasticos aceitosos, etc.

En algunos casos como en este Ultimo de plasticos procedentes del reciclado de envases de
aceite usado de la recogida selectiva por ejemplo, es aconsejable proceder previamente a su
descontaminacién. En este caso después de su triturado se procede al mezclado intensivo en
seco con polvo de corcho o serrin de madera para lograr la absorcion del aceite por parte del
producto vegetal. Posteriormente se puede mezclar todo el combinado plastico-corcho con el

compuesto hidro-aglomerante polimérico para conformar el bio-hormigon plastico.

Los productos empleados como carga para mezclar o debidamente premezclados con el
compuesto hidro-aglomerante polimérico, son de procedencia preferentemente residual como
el PVC y plasticos en general, serrin de polietileno, poliuretano o poli-isocianurato, polvo de
caucho, polvo y triturados de corcho, fibras minerales como lana de roca, lana de oveja, fibras
de carbono, fibra de vidrio, fibras sintéticas como el nylon o el poliéster , lodos de pulido,

polvo cerdmico, polvos de fundicién, taladrinas y similares.

Dichas cargas de procedencia preferentemente residual se podrdn mezclar en menor o
mayor grado, con el compuesto hidro-aglomerante polimérico, ya sea cada una por
separado o también combinadas entre si, para enriquecer y complementar las diferentes
funcionalidades o prestaciones que se persigan o se exijan al bio-hormigén o bio-mortero de

proximidad, denominado de km. 0

Mediante el empleo de otras cargas sostenibles y de proximidad diferentes a la arena
convencional aunque sin excluirla, se disminuye considerablemente el peso final del bio-
hormigén y del bio-mortero, sin mermar sus caracteristicas mecanicas, mejora su capacidad
de deformacion y flexo-traccién asi como su comportamiento anti vibratorio, anti rotura y anti
sismico ademés de reforzar la impermeabilizacién de toda la masa, muy importante sobre

todo cuando en la misma se emplean elementos metélicos de refuerzo.

La utilizaciéon de dichas cargas contribuye a minorar el peso constante o perenne a soportar
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por las estructuras de edificaciones en general ya sea por su menor densidad respecto de
un hormigén o mortero convencional, pero también por alcanzar las mismas o mayores
resistencias incluso con menor grosor, dado que tanto las fibras plasticas como la menor
absorcion de las particulas y fibras empleadas, permiten una mayor dosificacién de los
productos hidro-aglomerantes sin cuartear, admitiendo tanto su prensado en semiseco,
como su moldeado, vibrado, fratasado e inclusive el planchado final al estilo veneciano, su

pulido, lijado, etc.

De acuerdo con la invencion, para la elaboracion de bio-hormigones y bio-morteros de
proximidad o de km.0, también se podra utilizar biomasa como carga de manera parcial,
total o combinada con &ridos convencionales y piedra triturada o molida siempre que su
extraccion sea imprescindible y preferentemente de la propia zona, para ejecutar el trazado

0 el proyecto de una carretera de montafia, por ejemplo.

La composicién polimérica y selectiva del compuesto hidro-aglomerante empleado, realiza la
cohesion y petrificacion de los diferentes productos residuales asociados a la mezcla como
carga, y permite el encolado sobre si mismo o por capas estratificadas, incluso después de
su fraguado, a diferencia de los hormigones y morteros convencionales, sin necesidad de
usar como puentes de union otros productos de adhesién externos, normalmente derivados

del petréleo.

En este caso los diferentes estratos o capas superpuestas de distinta composicion y
resistencia permiten la reparacidon multicapa de pavimentos en mal estado mediante
formulaciones “in crescendo” de menor a mayor resistencia mecanica de manera que
partiendo de un pésimo soporte en cuanto a resistencia mecanica se pueda alcanzar en
sucesivos estratos superpuestos un acabado final o capa de rodadura muy resistente
inclusive de bio-hormigdn o bio-mortero metdlicos, de caucho antideslizantes, para poder
ser, si es preciso, posteriormente pulidos, fratasados, labrados o abujardados etc. y por

supuesto, pintados con cualquier tipo de producto altamente resistente.

Una ventaja derivada de este método de fabricacion es que tras el largo ciclo de vida util de
los bio-hormigones y bio-morteros elaborados, éstos pueden ser nuevamente reutilizados
mediante su previa trituracion, como nueva carga para mezclar con la misma composicion
proporcional polimérica y selectiva de los componentes hidraulico-aglomerantes para un

nuevo ciclo de vida.
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Este método de fabricacion comprende la obtencion de ladrillos, plaquetas, paneles y todo
tipo de elementos refractarios mediante: el empleo de cemento refractario en la fabricacién
del compuesto combinado hidro-aglomerante mineral polimérico; la utilizacion de lana de
roca, fibra de vidrio, de fibra de carbono o similares, preferentemente de procedencia
residual; su mezclado y fraguado; sin necesidad de posterior coccion; asi como la
fabricacion de puertas cortafuegos compactas, de resistencia al fuego muy superior a las
tradicionales, lo que facilita y abarata considerablemente los sistemas tecno-productivos

entre otros conceptos, por el gran ahorro energético que todo ello supone.

En el caso de la distribucion del compuesto hidro-aglomerante y de las cargas, en seco y sin
mezclar, este método comprende el amasado del compuesto hidro-aglomerante, sin carga,
con agua para la obtencion de una imprimacion o pintura muy resistente al agua para el
recubrimiento y proteccion de todo tipo de elementos metdlicos, incluso oxidados, como
sustituto de puentes de unién convencionales entre soportes de hormigdn o de mortero ya
fraguado con hormigdn o mortero fresco, y opcionalmente el mezclado y aditivado de dicha
imprimacion o pintura discrecionalmente con pigmentos acrilicos y oxidantes naturales

diversos como sulfato de hierro, sulfato de cobre, nogalinas u otros cualquiera,

Este método de fabricacion también contempla la bio-reproduccién de piedra o marmol
artificial mediante un escaso amasado aleatorio sin llegar a homogeneizar, de diferentes
masas 0 mezclas de bio-mortero previamente coloreadas por separado y a discrecion, para
la obtencién de productos con veteados y combinacion de colores a similitud de sus

homologos naturales.

Asimismo contempla la obtencion discrecional de baldosas, mesas y acristalamientos con
aspecto de piedra o marmol, mediante la aplicacion y adosado de la bio-reproduccion de
piedra o marmol artificial de escaso amasado aleatorio, por detras de un cristal y la
incorporacién opcional de mallas de refuerzo anti vandalicos y/o elementos y particulas de
metal para ser aprovechado como campo magnético a través del cristal facilitando el empleo
posterior de imanes para sujetar objetos publicitarios y de todo tipo incluso sobre su

superficie de cristal.

Tal como se mencionaba inicialmente, en lugar de aportar el compuesto hidro-aglomerante

mineral polimérico por separado a pie de obra para ser mezclado “in situ” con alguna o
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algunas de las diferentes cargas ya enunciadas, o bien habiéndolas previamente
incorporado y premezclado en seco, el proceso puede también realizarse a la inversa,
aportando dicha carga o cargas desde su origen a una planta productora o gestora de
residuos para que desde alli previa su clasificacion y trituracion, sea expedida por separado,
0 una vez mezclada con el componente hidro-aglomerante mineral polimérico y puesta en el
mercado envasada en seco a través de distribuidores, almacenistas y profesionales de la

construccion, o bien por via humeda directamente, inclusive a granel, a las obras de destino.

El método de la invencion comprende la utilizacion de productos residuales derivados del
corcho, en la obtencion de una membrana de recubrimiento constante y compacta mediante
el empleo de calor sobre la superficie recubierta con bio-mortero de corcho ya sea durante el
proceso de fraguado o posteriormente una vez fraguado, con el objeto de facilitar que la
suberina natural del corcho por termo fusion contribuya a una mayor unificacion, cohesion y

solidificacion, a modo de corteza termo-protectora.

También se contempla en la invencién la incorporacion de productos residuales o
subproductos férricos en la fabricacibn de bio-mortero con propiedades magnéticas
adecuadas para la utilizacién sobre su superficie de imanes de sujecion de todo tipo de
piezas; ya sea en muros y paredes verticales como horizontalmente en todo tipo de paneles

para falsos techos y todo tipo de recubrimientos.

Mediante la utilizacion de bio-morteros de consistencia preferentemente fluida y mediante
inmersién, decantacibn o proyeccion el recubrimiento o encapsulado de todo tipo de
productos residuales y subproductos termo-aislantes como corcho, poliestirenos,
poliuretanos, lana de roca, fibra de vidrio u otros cualesquiera, este método de fabricacion
permite obtener piezas, bloques y paneles artificiales con nucleos internos termo-acusticos
"a la carta" a imitacién de piedra, marmol o productos similares de muy baja densidad para
aplacados y cerramientos de todo tipo de edificaciones sostenibles, construccién de
elementos flotantes de todo tipo, para la biodiversidad de la fauna, anti-evaporacién de agua

dulce, o similares.

Breve descripcion del contenido de los dibujos.

Para complementar la descripcion que se estd realizando y con objeto de facilitar la

comprension de las caracteristicas de la invencion, se acompafia a la presente memoria

10



10

15

20

25

30

ES 2 831 123 Al

descriptiva un juego de dibujos en los que, con caracter ilustrativo y no limitativo, se ha

representado lo siguiente:

- La figura 1 muestra una seccion vertical de un ejemplo de realizacion del bio-hormigén
minero-vegetal-plastico con superposicion de capa de rodadura o de acabado antideslizante

y anti vibratorio, fabricado segun el método de la invencién.

- La figura 2 muestra una seccién vertical de un ejemplo de realizacién de un bio-mortero
fabricado segun el método de la invencion, conformando un sistema multicapa de
resistencia mecanica creciente, para rehabilitacion de pavimentos mediante bio-morteros

minero-vegetales y/o plasticos que incorporan el compuesto hidro-aglomerante polimérico.

La figura 3 muestra una pieza fabricada segun el método de la invencion, comprendiendo un
nucleo interno de lana de roca, corcho, poliestireno, poliuretano etc. y corteza externa o

encapsulado de recubrimiento de bio-mortero de km.0

Exposicion detallada de modos de realizaciéon de la invencion.

Ejemplo de realizacion 1:

Este método eco-sostenible de fabricacion, tratamiento, sistema de envasado y distribucion,
a titulo enunciativo y no limitativo, comprende una primera fase de seleccion, pesaje y
mezclado de aquellos componentes hidraulicos que van a formar parte del compuesto o
compuestos aglutinantes basicos como cemento, cal, yeso etc. y también de los aditivos
sélidos formados por polimeros y copolimeros acrilicos, hidrofugantes, acelerantes de
fraguado etc. mas las fibras de refuerzo ya sean de polipropileno, nylon, carbono, o fibra de

vidrio etc.

Todo ello preferentemente elaborado en el ambito de una planta cementera para reducir

transportes innecesarios de acuerdo con las siguientes proporciones:
e 70% en peso de cemento portland, cemento natural o una combinacion de ambos.

e 25% en peso de cal hidraulica o hidroxido célcico

e 4% en peso de polimero o copolimero acrilico en estado so6lido
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e 1% en peso de fibras de polipropileno, nylon o de carbono

Mas una segunda fase de seleccion, clasificacion, trituracion si es preciso, dosificacion y
pesaje del componente o componentes que conformaran la carga sostenible de los
productos reciclados o subproductos a cohesionar-aglomerar ya sean minerales, vegetales o
plasticos como poliestirenos o poliuretanos residuales, PVC residual, lodos de pulido, lana
de roca residual, polvo y granulado de corcho residual, plasticos diversos y cualquier otro

tipo de arido reciclado compuesto etc.

Todo ello, preferentemente del lugar o cercanos a la obra de su destino para reduccion de
costes de transporte innecesarios, ahorro energético, reduccion de Co2 etc. y en las

siguientes proporciones:

o 25% de su volumen total, de polvo vegetal de corcho residual o de polvo mineral de
pulido

o 60% de su volumen total, de granulado de 1-3 mm. (por ejemplo: raspas de corcho
residual)

. 15% de su volumen total, de lana de roca residual u otras fibras

Tras la mezcla de 1 kg. (en peso) del hidro-aglomerante de la primera fase con 3 litros (en
volumen) de los componentes seleccionados como carga y su completa homogenizacion
con el agua de amasado se obtiene un bio-mortero minero-vegetal apto para colocacion de
blogues de hormigon, termo-arcilla etc. asi como para enfoscados termo-impermeables de
fachadas y tabiqueria en general, mejorando considerablemente la barrera termo acustica

de los edificios y aligerando el peso de sus estructuras.

Ejemplo de realizacion 2:

Con el empleo de este método bio-constructivo de km. O se obtiene, ademas de un
tratamiento correcto y sostenible de productos residuales industriales y domésticos como los
plasticos en general, un gran ahorro de primeras materias extraidas de la naturaleza como
la arena de los rios o la piedra de las canteras mediante su substitucion por el empleo de

dichos plasticos residuales, convenientemente triturados, para la fabricacion “in situ” de bio-
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hormigones segun la siguiente formulacion destinada a la pavimentacion de una carretera

como ejemplo.

- 30% del volumen total de la mezcla en seco mediante la aportacion de los
residuales plasticos preferentemente de la propia zona, inclusive contaminados p.ej.
de aceite usado, convenientemente triturados si es preciso normalmente en fibras del

tamario de entre 5y 60 mm. de longitud.

- 10% del volumen total de la mezcla en seco mediante la aportaciéon de polvo y
granulado residual de corcho previamente premezclado en seco durante unos 5
minutos con el 30% de los residuales plasticos para facilitar la absorcion de los

restos de aceite del plastico contaminado.

- 60% del volumen total de la mezcla en seco del compuesto hidro-aglomerante
polimérico obtenido segun el ejemplo de realizacion 1, utilizando una hormigonera o
amasadora a la que se aflade el agua de amasado segun los siguientes porcentajes

respecto del compuesto hidro-aglomerante polimérico:

Sobre el volumen total del compuesto hidro-aglomerante polimérico, el 25% aproximado de
agua si se pretende una mezcla homogénea semi-seca de consistencia dura, para su

prensado posterior mediante vibro-compactadora industrial o bien,

Sobre el volumen total del compuesto hidro-aglomerante polimérico, el 50% aproximado de
agua si se pretende una mezcla homogénea de consistencia fluida, para su vertido o

extendido tradicional y su tratamiento posterior manual sin compactar.

Las resistencias finales obtenidas por ambas mezclas suelen superar las resistencias
comunes de los hormigones tradicionales dado que las cargas fibrosas de plastico permiten

aumentar la dosificacién aglomerante sin cuartear.

Ademas, se reduce muy considerablemente el peso total en masa de la mezcla, se aumenta
su capacidad de flexo-traccién, anti-rotura y comportamiento anti-sismico pudiéndose
reducir en un 30% los grosores necesarios de las pavimentaciones sin mermar sus

prestaciones.
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A resaltar que todo este proceso no deja huella medioambiental y al final de su vida (til,

previa su trituracioén se podré reutilizar, eso si mediante otro ciclo constructivo.

Ejemplo de realizacién 3

Mediante la utilizacion selectiva, proporcional y discrecional de los componentes que forman
parte de la presente invencion especialmente de los elementos acrilico-poliméricos que
incorpora el compuesto hidro-aglomerante, se podran reparar y regularizar mediante la
superposicion de capas o0 estratos auto-adhesivos, pavimentos de calles, carreteras,
pavimentos industriales etc. en mal estado, mediante el siguiente proceso:

Limpieza o fondo y saneamiento previo de las zonas a reparar o a regularizar.

Extension de una primera capa 0 estrato de resistencia escasamente superior a la del
pavimento a regularizar, formulada mediante una mezcla de un 30% de compuesto hidro-
aglomerante polimérico, con un 50% de carga, por ejemplo de polvo y corcho triturado, y un

20% de lodos de pulido o bien de arena.

En su estrato superior, aumentariamos hasta el 40% de compuesto hidro-aglomerante
polimérica y reduciriamos al 40% la carga de polvo y corcho triturado, dejando igual el 20%

de los lodos de pulido.

En la dltima capa de rodadura aumentariamos hasta el 50% de compuesto hidro-
aglomerante polimérica y substituiriamos la carga vegetal de corcho por la aportacion del
30% de arena de silice, dejando igual el 20% de lodos de pulimentacion que en este caso

podrian ser también polvos de fundicion.

Concretamente, en el ejemplo de la figura 1 se ha representado una pieza de bio-hormigén

(1) que comprende una capa inferior (1a) y una capa superior (1b) de rodadura.

La capa inferior (1a) esta formada por: el compuesto hidro-aglomerante polimérico en el que
se encuentran encapsulados unos residuos formados por: - triturados plasticos (11) en
forma de fibras alargadas procedentes, por ejemplo, de envases reciclados contaminados
por aceite usado, y - particulas de corcho (12), en polvo o granulado, para la absorcién de

los restos de aceite usado, ya impregnadas del mismo.
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Los residuos junto con el compuesto hidro-aglomerante polimérico, forman un cuerpo

pétreo, compacto y muy resistente.

La capa superior (1b) del bio-hormigon plastico de la figura 1, comprende particulas y polvo

de caucho o goma triturada (13) procedentes en este caso de neumaticos usados.

En esta figura no se aprecian las fibras de nylon residual presentes en los neumaticos

usados, y también incorporadas como refuerzo.

Los productos residuales de la capa superior (1b) formados por particulas y polvo de caucho
0 goma triturada (13), quedan asi mismo encapsulados por el compuesto hidro-aglomerante
polimérico formando un cuerpo resistente, algo flexible y antideslizante, ideal para capas de
rodadura y pisos de zonas peatonales, carriles bici, puentes y pasos elevados, firmes de

tuneles, rampas de acceso a sotanos y garajes, y otras vias cualquiera.

En la figura 2 se muestra una realizacién de un bio-mortero multicapa (2), obtenida segun el
método de fabricacion la invencion, de resistencia mecanica creciente, para rehabilitacion de
pavimentos mediante bio-morteros minero-vegetales y/o plasticos que incorporan el hidro-

aglomerante polimérico.

En dicha figura 2 el producto comprende: un relleno inferior (21); una capa de nivelacion-
refuerzo (22), una capa (23) de consolidacion, refuerzo y acabado estructural y, en este

caso concreto una capa de acabado (24) opcional.

El relleno inferior (21) de los bajo-relieves e irregularidades existentes en un pavimento (P)
en mal estado a reparar, consiste en un bio-hormigébn minero-vegetal-plastico de una

resistencia mayor, aproximadamente en un 10%, respecto a la resistencia del pavimento (P).
La capa de nivelacion-refuerzo (22) es a base de bio-mortero minero-vegetal o también
plastico de resistencia superior, aproximadamente en un 20%, respecto a la resistencia del

pavimento (P) a reparar.

La capa (23) de consolidacion, refuerzo y acabado estructural es a base de bio-mortero

mineral basaltico de lana de roca, lodos de pulido y otros productos residuales inclusive
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metdlicos si fuera menester, de resistencia mecénica superior, aproximadamente en un

30%, respecto a la resistencia mecanica del pavimento (P) a reparar.

La capa de acabado (24), opcional, a base de una membrana mono o bi-componente de
gran resistencia final puede tener una funcion decorativa, impermeabilizante, antideslizante,

u otra cualquiera.

La aplicacion de esta capa de acabado (24) directamente sobre el pavimento inicial seria
impensable por la escasa resistencia mecanica de dicho pavimento (P), siendo aplicable
ahora al verse incrementada la resistencia mecanica del pavimento (P) mediante este

sistema multicapa de resistencia creciente.

En el ejemplo mostrado en la figura 3 se observa una pieza (3) que comprende un nucleo
interno (31), aislante, de lana de roca, corcho, poliestireno, poliuretano o similar, y una

corteza externa o encapsulado (32) de recubrimiento de bio-mortero de proximidad o Km.O.

Una vez descrita suficientemente la naturaleza de la invencion, asi como un ejemplo de
realizacion preferente, se hace constar a los efectos oportunos que los materiales, forma,
tamafio y disposicion de los elementos descritos podran ser modificados, siempre y cuando
ello no suponga una alteracion de las caracteristicas esenciales de la invencion que se

reivindican a continuacion.
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REIVINDICACIONES

1.- Método de fabricacibn eco-sostenible de bio-hormigones y bio-morteros de
proximidad, basado en el aprovechamiento de productos reciclados, y subproductos
diversos, de la propia zona de consumo; caracterizado por que comprende:

- la preparaciéon de un compuesto hidro-aglomerante polimérico mediante la pre-seleccion
y combinacién, pesaje, mezclado y envasado de productos hidraulicos de procedencia
mineral, seleccionados preferiblemente entre: cal, cemento portland, cemento natural,
cemento refractario, yesos o similares, y su premezclado en proporciones adecuadas con
aditivos de cualquier tipo, seleccionados preferiblemente entre: aditivos poliméricos acrilicos,
impermeabilizantes, fibras de refuerzo, hidrofugantes, retardantes o acelerantes;

- la seleccién de uno o mas tipos de cargas seleccionadas entre productos residuales
diversos, o0 subproductos industriales, aridos reciclados compuestos o arena de la propia
zona de destino, convenientemente seleccionados, clasificados, triturados y dosificados vy,

- de modo opcional: el mezclado y amasado a pie de obra del compuesto hidro-
aglomerante polimérico con las cargas seleccionadas y agua; o el envasado en seco del
compuesto hidro-aglomerante y de las cargas, mezclados o por separado, y su suministro a

través de las cadenas de distribucion y almacenaje de materiales de construccion.

2.- Método, segun la reivindicacion 1, caracterizado porque los productos empleados como
carga para mezclar o debidamente premezclados con el combinado selectivo hidraulico, son
de procedencia preferentemente residual como el PVC y plasticos en general, serrin de
polietileno, poliuretano o poli-isocianurato, polvo de caucho, polvo y triturados de corcho,
fibras minerales como lana de roca, lana de oveja, fibras de carbono, fibra de vidrio, fibras
sintéticas como el nylon o el poliéster , lodos de pulido, polvo ceramico, polvos de fundicién,

taladrinas y similares.

3.- Método, segun las reivindicaciones anteriores; caracterizado porque comprende el
mezclado de cargas de procedencia residual con el compuesto hidro-aglomerante
polimérico, ya sea cada una por separado o también combinadas entre si, para enriquecer y
complementar las diferentes funcionalidades o prestaciones que se persigan o se exijan al

bio-hormigon o bio-mortero de proximidad o de Km. 0.

4.- Método, segun las reivindicaciones anteriores; caracterizado porque comprende el

empleo de otras cargas sostenibles y de proximidad diferentes a la arena convencional
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aunque sin excluirla, para disminuir considerablemente el peso final del bio-hormigén y del
bio-mortero, mejorar su capacidad de deformacién y flexo-traccibn asi como su
comportamiento anti vibratorio, anti rotura y anti sismico ademéas de reforzar la

impermeabilizacion de toda la masa.

5.- Método, segun las reivindicaciones anteriores; caracterizado porque comprende la
utilizacion de biomasa como carga de manera parcial, total o0 combinada, eventualmente con
aridos convencionales y piedra triturada o molida siempre en la elaboracion de bio-
hormigones y bio-morteros de proximidad o de km.0, o en la ejecucion de trazado de

carreteras.

6.- Método, segun las reivindicaciones anteriores; caracterizado porque la composicion
polimérica y selectiva del compuesto hidro-aglomerante empleado, realiza la cohesién y
petrificacion de los diferentes productos residuales asociados a la mezcla como carga, y
permite el encolado sobre si mismo o por capas estratificadas, incluso después de su

fraguado.

7.- Método, segun las reivindicaciones anteriores; caracterizado porque los diferentes
estratos 0 capas superpuestas de distinta composicion y resistencia permiten la reparacion
multicapa de pavimentos en mal estado mediante formulaciones “in crescendo” de menor a
mayor resistencia mecénica de manera que partiendo de un pésimo soporte en cuanto a
resistencia mecanica se pueda alcanzar en sucesivos estratos superpuestos un acabado
final o capa de rodadura muy resistente inclusive de bio-hormigén o bio-mortero metélicos,
de caucho antideslizantes, para poder ser si es preciso, posteriormente pulidos, fratasados,
labrados o abujardados etc. y por supuesto, pintados con cualquier tipo de producto

altamente resistente.

8.- Método, segun las reivindicaciones 2 a 7 caracterizado porque comprende la trituracion
reutilizacién de los bio-hormigones y bio-morteros elaborados de acuerdo con este método,
tras su ciclo de vida util, como nueva carga para mezclar con la misma composicion
proporcional polimérica y selectiva del compuesto hidro-aglomerante para un nuevo ciclo de

vida.

9.- Método, segun las reivindicaciones anteriores; caracterizado porque comprende la

obtencion de ladrillos, plaquetas, paneles y todo tipo de objetos refractarios mediante: el
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empleo de cemento refractario en la fabricacion del compuesto combinado hidro-
aglomerante mineral polimérico; la utilizacion como de lana de roca, fibra de vidrio, de fibra
de carbono o similares, preferentemente de procedencia residual; su mezclado y fraguado;

sin necesidad de posterior coccion.

10.- Método segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque comprende el
amasado de hidro-aglomerantes sin carga con agua para la obtencion de una imprimacion o
pintura muy resistente al agua para el recubrimiento y proteccion de todo tipo de elementos
metalicos, incluso oxidados, como sustituto de puentes de unidn convencionales entre
soportes de hormigébn o de mortero ya fraguado con hormigbn o mortero fresco, y
opcionalmente el mezclado y aditivado de dicha imprimacion o pintura discrecionalmente

con pigmentos acrilicos y oxidantes naturales diversos.

11.- Método, segun la reivindicacion 10; caracterizado porque comprende la bio-
reproduccion de piedra o marmol artificial mediante un escaso amasado aleatorio sin llegar a
homogeneizar, de diferentes masas o mezclas de bio-mortero previamente coloreadas por
separado y a discrecion, para la obtencion de productos con veteados y combinacion de

colores a similitud de sus homologos naturales.

12.- Método, segun la reivindicacion 11, caracterizado porque comprende la obtencién
discrecional de baldosas, mesas y acristalamientos con aspecto de piedra o marmol,
mediante la aplicacion y adosado de la bio-reproduccion de piedra o marmol artificial de
escaso amasado aleatorio, por detrds de un cristal y la incorporacion opcional de mallas de
refuerzo anti vandalicos y/o elementos y particulas de metal para ser aprovechado como
campo magnético a través del cristal facilitando el empleo posterior de imanes para sujetar

objetos publicitarios y de todo tipo incluso sobre su superficie de cristal.

13.- Método, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque comprende la utilizacién de
productos residuales derivados del corcho, en la obtencion de una membrana de
recubrimiento constante y compacta mediante el empleo de calor sobre la superficie
recubierta con bio-mortero de corcho ya sea durante el proceso de fraguado o
posteriormente una vez fraguado, con el objeto de facilitar que la suberina natural del corcho
por termo fusién contribuya a una mayor unificacién, cohesion y solidificacion, a modo de

corteza termo-protectora.
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14.- Método, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque comprende la incorporacién
de productos residuales o subproductos férricos en la fabricacion de bio-mortero con
propiedades magnéticas adecuadas para la utilizacion sobre su superficie de imanes de
sujecion de todo tipo de piezas; ya sea en muros y paredes verticales como horizontalmente

en todo tipo de paneles para falsos techos y todo tipo de recubrimientos.

15.- Método, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque comprenden mediante la
utilizacion de bio-morteros de consistencia preferentemente fluida y mediante inmersion,
decantacién o proyeccion el recubrimiento o encapsulado de todo tipo de productos
residuales y subproductos termo-aislantes como corcho, poliestirenos, poliuretanos, lana de
roca, fibra de vidrio etc. para la obtencién de piezas, bloques y paneles artificiales con
ndcleos internos termo-acusticos "a la carta" a imitacion de piedra, marmol o productos
similares de muy baja densidad para aplacados y cerramientos de todo tipo de edificaciones
sostenibles, construccion de elementos flotantes de todo tipo, para la biodiversidad de la

fauna, anti-evaporacion de agua dulce, o similares.
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Fig. 1
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