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aglomerantes econdmicos

conferencia pronunciada en el Xl coloquio piblico

Corre de boca en boca una frase, fruto
del ingenio popular que dice asi: la vida
buena es carg; hay otra mds barata, pero
casi no puede llamarse vida.

No cabe duda de que esta frase es ca-
ricaturesca, pero encierra un fondo de rea-
lidad. Y comienzo con ella esta charla para
significar que, si bien hay aglomerantes
mds econdmicos que el cemento, también
es verdad que son peores que éste.

Al hablar de aglomerantes econémicos
no se trota de competidores del aglomeran-
te por antonomasia, del cemento portland;
se trata de aglomerantes que pueden susti-
tuir al cemento en momentos de escasez de
éste y cuando no se requieran resistencias
elevadas.

Me permito suponer que alguno de vos-
ofros haya venido aqui con el deliberado
prapésito de saber cual puede ser el-ahorro
que produce el uso de estos aglomerantes
econémicos respecto al cemento; cudnfo
menos puede costar el kgjem®. Si es asi,
vuestro deseo es legitimo porque, evidente-
mente, lo industria de la construccidn vy,
por tanto, la economia nacional, pueden
verse benefictadas por tal ahorro.

Lamento profundamente defraudaros,
pues después de venir hasta aqui, yo no os
podré contestar, porque yo también lo ig-
noro.

Hemos realizado ensayos en nuestra
planta piloto, unica en Europa, en lo que
se reproducen todos, absolutamente todos,
los fendmenos y procesos de una fabrica-
¢ién industrial, excepto el factor econdmi-
co, que, por tratarse de una planta piloto,
ya comprenderéis que se sale de toda es-
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cala. No obstante algunas comparaciones
hemosg:odido hacer, y si no puedo daros
una diferencia, en pesetas, espero que po-
ddis sacar de mis palabras alguna orien-
tacion.

Me voy a referir a dos tipos de aglome-
rantes que hemos estudiado en la Divisién
de Materiales de este Instituto: los aglome-
ranfes a base de arcillas activadas y los
aglomerantes de anhidrita.

Desde la antigiedad se conoce el em-
pleo de las puzolanas para la fabricacién
de aglomerantes.

Al hablar de puzolanas nos referimos a
materiales de tipo siliceo que, finamente
molidos y amasados con cal, presentan ca-
racteristicas hidraulicas.

Amplio ho sido el uso de este tipo de
aglomerantes desde muy artiguo hasta la
obtfencidn de las primeras cales hidrdulicos
el siglo pasado.

Pero hay veces en que no se dispone con
facilidad de puzolanas naturales y, enton-
ces, hay que fabricarlas, hay que producir
puzolanas artificiales que puedan sustituir
a las naturales.

El material que tenemos, en general, mds
a mano y en-mayor cantidad, y, por consi-
guiente, el mds econdmico, es la arcilla.

La arcilla en su estado natural no tiene
propiedades puzoldnicas, pero podemos
hacer que las tenga mediante una activa-
¢ién durante un determinado tiempo a una
temperatura dada, variables éstas que cam-
biardn para cada arcilla,

Pero antes de comenzar el estudio tec-
noldgico de estos aglomerantes a base de
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arcillas activadas-cal es preciso activar la
arcillo y, previamente, surgen varios pro-
blemas:

1.%) 3Todas las arcillas son aptas para
la activacién? .

2.°) 3Cémo sabemos cudles son mds
aptas? )

3.°} 3Cudles son las condiciones épti-
mas de activacién?

Todos estos problemas han side deteni-
" damente estudiados por el Dr. Lépez Ruiz
y a sus conclusiones me remito.

Lépez Ruiz ha trabajado sobre arcillas
cacliniticas e iliticas, y comprobd que am-
bas son adecuadas, si bien ha encontrado
mayor actividad en las cacliniticas.

Lo activacion consiste en una calcina-
cién que destruye los minerales arcillosos
por eliminacién del agua reticular; se forma
entonces una masa, probablemente amorfa,
que parece estar integrada por silice y alo-
mina libres cuyas caracteristicas de activi-
dad son la base del proceso.

No cabe duda de que en la obtencion
de estas arcillas activadas lo que interesa
es lograr la maoyor cantidad posible de sili-
ce y aldmina activas,

Segun varios investigadores, ol romper-
se la red cristalina por la eliminacién del
aguo reticular o de cristalizacién quedan
en libertad silice y aldmina activas, en tan-
to mayor cantidad - para cada tipe de arci-
lla cuanto mayor sea la.cantidad de aguo
reticular.

Por tanto puede admitirse, en principio,
que una arcilla de determindo tipo serd
tante mds adecvada para la activacién
cuanfo mds agua reficular posea.

Ya esto es un dato para opinar sobre la
aptitud comparativa de arcilias para la ac-
tivacién. Llamo caracteristicas 6ptimas de
activacién a aquellas que producen un mo-
terial que, reducido a polvo mezclado con
<al y manipulado en la forma usual de los
aglomerantes, nos dé las mayores resis-
tencias. :

No cabe duda que este sistema de acti-
var lo arcilla o distintos temperaturas du-
ronte diversos tiempos, fabricar probetas y
esperar 28 dias es enojoso.

El investigador antes citado propone la
determinacién del calor de disolucién de la
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arcilla activada en una mezcla de dcido
nitrico y dcido fluorhidrico.

Se basa este método en la suposicidn
de que dicho calor serd tanto mayor cuanto
mds elevada haya sido la deshidratacién vy,
por tanto, cuanto mayor sea la proporcién
y actividad de lg silice y aliming libres
en presencio.

El método es rdpido —una hora aproxi-
madamente— y su eficacia se ha compro-
bado experimentalmente.

independientemente de esto, el factor
econémico tiene también su participacién
en las condiciones dptimas en escala indus-
trial ya que, segin el horno que se poseq,
puede ser interesante modificar ligeramente
las condiciones éptimas tedricas para qu-
mentar la rentabilidad del negocio sin per-
judicar sensiblemente las caracteristicas téc-
nicds del producto.

Una vez en posesién de todos estos da-
tos ya podemos activar arcillas.

El proceso indusirial serd tanto mds
adecuado cuante mds se acerque a las con-
diciones éptimas de activacién encontradas
en los ensayos de laboratorios. En él, pues,
se deben controlar, dentro de las toleran-
cias mds estrechas posibles, las variables
de tiempo 'y temperatura que intervienen
en la activacion. Estas tolerancias las fija-
rdn, en todo caso, las caracteristicas del
procedimiento que se ha de seguir — regula-
ridad de la marcha térmica v mecdnica del
horno, homogeneidad en el calentamiento
del material evitando puntos en los que
exista una concentracién de calor a los que
éste llegue en defecto, etc., — o vendrédn de-
terminadas por las condiciones econémicas.

Las variables a considerar serdn, por
consiguiente, tiempo, temperatura y calor
requerido. El calor vendra definido por la
naturaleza de la arcilla y no estard en
nuestras manos el modificarlo. Con el tiem-
po y la temperatura de activacién, si po-
demos jugar a nuesiro ontojo, dentro de
ciertos limites, y podremos enfonces definir
dos tipos de procesos de activacién: un
proceso empleando temperaturas de unos
800°C con tiempos de activacién de hora u
hora y media y otro proceso con tempera-
tura de activacién del orden de los 1.000°C
y tiempos de activacién de 10 minutos o un
cuarto de hora. En ambos, se logran condi-
ciones éptimas del material activado.
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La eleccidn de uno u otro proceso no
puede decidirse a primera vista, porque las
ventajas de cada uno de ellos son conside-
rables y solamente un estudio detallado
puede darnos alguna luz para resolverel
problema.

Estos 200°C de diferencia que hemos
sefialado hacen variar las propiedades de
los maoteriales de que estd constituido el
horno, exigiendo que en el de temperatura
mds alta los materiales sean mds selec-
tos y cvidados, de aleaciones especiales
los metdlicos, y habré de contarse siempre
con una vida menor de las instalaciones
por.muy buen entretenimiento que fengan.
Lo probable adopcién de sistemas de refri-
geracién para los elementos méviles, puede
complicary encarecer considerablemente las
instalaciones. No cabe duda que las pérdi-
das caléricas, para la misma superficie de
horno, serdn mayores. No existen en este
caso problemas térmicos, ya que estas tem-
peraturas pueden alcanzarse tdcilmente.

El control de tiempo debe ser rigido en
el proceso rapido y solamente existe un mi-
nimo de permanencia en el proceso lento.
Si adoptamos el primero tenemos que des-
echar un buen nimero de tipos de hornos
en los que es précticamente imposible pre-
cisar velocidades del material en ellosy,
por tanto, no se puede asegurar que una
particula permanezea bajo los efectos del
calor un tiempo determinado, que admite
nada mds que unas tolerancias muy estre-
chas. Por otra parte, un tiempo de coccién
corto trae consigo, para una misma pro-
duccién, menores dimensiones del horno,
con el consiguiente ahorro de-superficie de
radiacién, cosa que puede influir de mane-
ra sensible en el balance térmico.

Las razones expuestas en lineas genera-
les aconsejan hacer un estudio mds detalla-
do de los dos procedimientos siendo, pro-
bablemente, la parte econdémica la que de-
cida en fin de cuentas el procedimiento que
se ha de emplear, puesto que las condicio-
nes técnicas de los dos procesos son igual-
mente aceptables.

Cualquiera que sea el procedimiento
que empleemos, sin lugar a dudas podemos
y debemos aprovechar las ventajas que
ofrece la recuperacién de calor por preca-
lentamiento de la arcillo, aunque con cier-
tas precauciones. No debe olvidarse que el
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roceso de activacién consiste en romper
a malla cristalina de la arcillo por medio
del calor y congelar este estado. Si en el
tratamiento sobrepasamos el tiempo o la
temperatura se puede originar una cristali-
zacién con la correspondiente pérdida de
actividad.

Dada la constitucién de los materiales
que estudiamos, el contacto de ellos con los
productos de la combustién no es perjudi-
cial en ningdn caso, como hemos compro-
bado en las cocciones que hemos efectuado.
Esto nos permite hacer pasar, sin temores
de ninguna especie, los gases de salida del
horno por el material para su precalenta-
miento.

Hay que disponer el- proceso de forma
que la arcilla activada se enfrie bruscamen-
te, por lo menos hasta la temperatura de
100 6 150°C. Que haya necesidad o no de
un enfriador dependera de la produccién.

Para &l proceso rdpido, probablemente
el horno mds conveniente es el horno tinel
con bandejas deslizantes sobre rodillos.
Para el proceso lento, seguramente se ob-
tendrén mejores resultadgos con un horno
rotatorio.

Hemos activade varias arcillos en el
horno de nuestra planta piloto. Diche hor-
no tiene 12 m de longitud y zona de clin-
kerizacién ensanchada. Como combustible,
en estos casos, utilizamos gas-oil, y la tem-
peratura alcanzada en la arcilla que did
mejores resultados fué de 900°C.

Gracias a la posibilidad de variacién
de la inclinacién y velocidad de giro del
horno, pudimos conseguir que el material
estuviese a la temperatura mdxima durante
media hora nada mds.

La alimentacién del horno se hacia con
arcilla en grano, del tamofio de nuez
para abajo. -

El enfriamiento era rdpido para «conge-
lar» la estructura producida durante el pro-
ceso de calcinacién.

Después de activada lo arcilla, se tritu-
ra conjuntamente con cal viva en terrones
y, luego, se mezcla con agua y con agua
y dridos para formar pasta pura o morteros.

Ambas cosas hemos ensayado, pasta
pura y morteros. )

La pasta pura constaba de tres partes
de arcilla y una parte de cal en peso.
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Para los morteros hemos ensayado dri-
dos siliceos, calizos y de yeso crudo. Las
proporciones han sido, parc cada tipo de
dgrido, 3:1, 1:1 y 1:3. El aglomerante
para los morteros tenia ko misma composi-
cién que la que hemos indicado para la
pasta pura.

Para nuestros ensayos hemos utilizado
el aglomerante con dos tipos de finura: la
que%emos [fomado gruesa, con residue de
un 28 %/, sobre tamiz de 4.900 mallas, y la
que denominamos fina, con residuo del 49/,
sobre el mismo tamiz.

Tanto para un tipo de finura como para
el otro, hemos conservado los probetas por
dos procedimientos: al aire en el ambiente
del laboratorio y'en agua.

Para los ensayos de compresién hemos
empleado probetas cobicosde 7 x 7 x 7 em,
y para los de traccién utilizamos los ochos
normales.

Es de todos conocido el hecho de que
las resistencias de los aglomerantes de tipo
puzoldnico son adquiridas por éstos lenta-
mente. Es, pues, interesante utilizar adicio-
nes que aceleren estas resistencias. Entonces,
para cada tipo de finura y de conservacién,
hemos rofe probetas sin ninguna adicién y
con las tres adiciones siguientes: 5%, de
yeso crudo, 10 %, de cemento y 109/, de
cemento | 39/, de clorure cdlcico. Estos
tantos por ciento estdn tomados sobre el
total de arcilla activada - cal.

En fin, hemos roto 160 series de probetas
a traccién y otras tantas o compresidn, y
como cada serie era de 12 probetas hemos
reunido un arsenal de datos (de casi 4.000
roturas). Pero no tengdis miedo, os libero
del suplicio de daros a conocer todos los
resultados. Sélo os diré que en compresién
la cifra mds alto obtenida corresponde a
la media de la serie de aglomerante fino,
conservada al aire con 10%/, de cemento +
3 ¢, de Cl,Ca como acelerante, en mortero
3:1 con drido de yeso crudo. Esto cifra es
171,93 kg/cm?,

Todas las roturas se hicieron o 28 dias.

Detalladamente examinados los resulta-
dos, con el correspondiente espiritu critico,
pueden deducirse las cinco conclusiones si-
guientes: :

1%} En traccién, lo mismo en pasta pu-
ra que en morteros, las probetas

conservadas en agua dan mds re-
sistencia que las conservadas al
oire, excepto para los morteros de

yeso crudo.

2.%) En compresién y con drido de yeso
crudo ocurre lo contrario. En pasta
pura y en morteros con drido sili-

- ceo y calizo no hay diferencias
apreciables,

3.") En general, los morteros con drido
siliceo don las mayores resisten-
cios; después los de drido calizo y
luego los morteros con drido de
yeso crudo.

4.°) En pasto pura y en morteros con
dridos siliceos dan mds resistencias
las probetas fabricodas con oglo-
merantes finos. En los demds casos
no hay gran diferencia.

5.°} En morteros con drido calizo y de
yeso crudo se nota el efecto de los
acelerantes. En morteros de drido
siliceo casi no se nota nada, En
pasta pura se nota algo en com-
presién y poco en fraccién.

Es evidente que este aglomerante no
sustituye al cemento cuando se requieran
resistancias elevadas; pero si sirve como
aglomerante para albafileria y, desde lue-
go, es mds econémico,

En la activacién de arcillas llevada a
cabo en nuestra planta piloto se consumie-
ron 37 litrosthora de gas-oil, en tanto que,
en el mismo horno, el consumo norma! de
combustible para la produccion de cemento
es del orden de 70 litros/hora. :

Aungque no tenga datos concretos de
molienda, puedo afirmar que, para llegar
a las mismas finuras, se tardaba menos
tiempo al moler este aglomerante que el
clinker.

En cuanto a morteros para albaiileria,
todavia hemos hecho ofro ensayo.

Hace afios llevamos a cobo unos ensa-
yos de muros de ladrillo para estudiar la
influencia en lo resistencic de los distintos

_ aparejos, del espesor de la llaga, de o do-

sificacién del mortero de las juntas, ete.
Utilizamos, en este caso, unos morferos

de cemento que, a 28 dias, dieron resisten-

cias a compresién de 116, 87, 59 y 44 kg/cm®.

© Consejo Superior de Investigaciones Cientificas

Licencia Creative Commons 3.0 Espafia (by-nc) http://materconstrucc.revistas.csic.es



Evidentemente estas resistencias se al-
canzan con los morteros de arcillas activo-
das-cal. Pero el ensayo a que me acabo de
referir ha consistido en estudiar qué adi-
cion de cemento, a mounera de ocelerante
habria gue hacer para que en un mortero
1:3 se alcanzaran estas mismas resistencias.

Pues bien, con drido siliceo hemos lle-
ado a la conclusién de que las adiciones
ge cemento para llegar acios 116, 87, 5% y
44 kg/m?2 son, respectivamente, del 35, 22,
15 y 10. Es decir, para preparar 100 kg de
mortero en seco, en uno y otro caso se ne-
cesitan los materiales que se indican en el
siguiente cuadro:

Tios d Resistencia ¢ la compresién
po de
aglomerantes Componentes 1é

- 59 44
kgim®  kg/m® kg/m* kgfm?

Cemento  Cemento 167 135 108 81
Arena 833 855 892 919
Avrcilla 139 150 1625 17,00
Arcillas ~ Cal 46 50 550 570
activadas Cemento 6,5 50 325 230
Arena 750 750 7500 7500

* w ok

El sistema sulfato cdlcico-agua es com-
plejo.

-Para empezar tenemos tres compuestos
distintos: el sulfato cdlcico dihidrato, el sul-
fato cdlcico hemihidrato y el sulfato cdlcico
anhidro. Pero aun dentro de estos com-
puestos existen diversas formas.

Nos vamos a referir ahora solamente al
sulfato cdlcico anhidro o anhidrita.

La anhidrita presenta dos formas dife-
rentes: la soluble y la inscluble.

La soluble es francamente inestable, y
esta es fa causa de que no exista en la na-
turaleza. Se hidrata rdpidamente, incluso
en presencia de la humedad atmosférica
pasando o hemihidrato.

Puede obtenerse por calcinacién a uvnos
200-250°C del dihidrato, pero las precau-
ciones que exige manipulacién para evitar
su hidratacién la hacen inadecuadg para
usos industriales.

" La anhidrita insoluble, si puede utilizarse
como aglomerante y en ella hemos centra-
do los ensayos de que vamos a dar cuenta.

La anhidrita inseluble se encuentra en
la naturaleza. Segun informacién facilitada
por el Instituto Geolégice y Minero sélo

hay en Espafia una cantera en explotacion,
pero dicho mineral puede encontrarse en
mds parajes.

Independientemente dé esto, nosotros la
hemos producido aqui, en el Instituto, por
calcinacién del dihidrate a 600-700°C.

Esta anhidrita al hidratarse se convierte
en dihidrato y fragua, pero la velocidad de
este proceso es lentisima {fdcilmente tarda
dias en fraguar).

Ya se comprende que en estas condicio-
nes sirve parg poco.

Para poderla utilizar en la industria de
la construccién es necesario afiadirle un ca-
talizador de la reaccién, un acelerante que
le permita fraguar y adquirir resistencias
en plazos andlogos a los de los demds
aglomerantes,

No habia, por consiguiente, mds reme-
dio que ensayar distintos acelerantes, pero
para eso lo primero con que hobio que
contar era con anhidrita.

En tanto localizébamos la cantera en
explotacién, la pediamos, nos la enviaban,
liegaba, etc., nos hicimos nuestra propia
onhidrita parfiendo de una piedra de yeso
de buena calidad. ’

La coccién se realizé en el horno de
nuestra planta piloto, a 600-700°C como
queda dicho, y con un consumo de unos
22-23 litrosfhora de gas-oil.

La anhidrita resultante era muy buena
¥ nos pusimos a actuar.

Empleamos ¢como acelerantes mezclas,
en distintas proporciones de bisulfato sédi-
co y sulfato potdsico, de sulfato potdsico y
su!i?;to de zinc, de bisulfato sédico y sul-
fato de zinc, cal, soso, cemento portland,
alumbre y no sé si alguno mds.

Los mejores rasultados los obtuvimos con
mezclos de 0,59, de bisulfoto sédico y
0,5 ¥/, de sulfato potdsico o con 39/, de ce-
mento portfand.

Proseguimos los ensayos con este acele-
rante, con 3%, de cemento portland, en
peso, sobre la anhidrita, y utilizamos este
acelerante por considerar que es mucho
mds facil de usar por poder hacer la mez-
cla en fdbrica y no en obra. Los otros pro-
ductos los afiadiamos al agua de amasado,
y ya se sabe lo repugnancia que se siente
en obra a las misteriosas adiciones de «lo
quimica» a una amasadora.
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Ensayamos pastas puras y morteros. To-
dos en probetas prismdticos de 4 x 4 x 16
em. Estas probetos se conservaron en el
ambiente del laboratorio para los morteros.
Para la pasta pura se siguieron cuafro
tipos de conservacion:

Al aire, en el laboratorio.

En oguo.

En aire humedo, y :

En aire del laboratorio y en agua du-
rante fres horos antes de la rotura.

Para los morteros se ufifizaron cuatro
tipos de dridos, o saber:

Arena de rio.

Arena caliza.

Arena de yeso crudo.

Arena de onbidrita artificial.

Los resultados podéis verlos en los grdfi-
cos que se adjuntan, en los cuales se puede
comprobar que las resistencias obtenidas
son Interesantes.

La zona blanca corresponde a roturas
a 3 dias y la zona royada o 28 dias.

Cuando ya conseguimos la anhidrita na-
“tural hicimos ofros tanteos antes de empe-
zor los ensayos, y observomos que la adi-
cién de cemento portland no era tan eficaz

como en el caso de la anhidrita artificial.”

Ante este efectuamos los ensayos con
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dos acelerantes: con el 49/, de cemento y
con el 0,5 %/, de bisulfato sédico + el 0,59/,
de sulfato de zinc.

Los resuitados son mas alentadores to-
davia, pues conseguimos resistencias aon
mayores, llegando a 440 kg/cm? en un mor-
tero 3: 1 con drido de anhidrita. Como los
resultados son muchos, puesto que se hizo
el ansayo a 3 y 28 dias, con dridos siliceos,
calizos y de anhidrita y con tres morteros,
nos llevaria mucho rato su exposicion.

Pero en fin, creo que esto es promete-
dor. Posteriormente hemos realizado ensa-

os para determinar la influencia de la
Enura de molido en los diversas caracteris-
ticas de los aglomerantes obtenidos.

En la velocidad de fraguado, la finura
casi no tiene influencia. -

En la consistencia normal en la posta
fiene influencia y ta influencia que tiene es
la que se podia esperar: cuanta mayor es
la c}inuro, mds agua se necesita para la
posta normal.

En las resistencias mecdnicas, también
tiene su inflvencio.

Hemos realizado los ensayos con pasto

vra y diversos tipos de mortero. El drido
Eo sido siliceo, la consistencia normal y la
conservacion en aire,

Los resultodos para los distintas finuras
pueden verse en los grdficos que a conti-
nuacién se incluyen. : :
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Parece que lo finura tampoco tiene re-
percusién en los cambios dimensionales de-
bides al fraguado que, en este caso, como
en el caso del yeso, son de expansién.

Me temo que os alarme esto de lie%ar
hasta finuras del 0 °/, de residuo sobre
4.900 matllas.

Creo que no hay mofivo. Hemos reali-
zado una comparaciéon de molienda de lo
anhidrita y el clinker de poriland en un
molino de bolas de laboratorio.

Estos ensayos han sido llevados a cabo
por mi colaborador Sr. Soria, quien, con su
amplia experiencia en ese tipo de ensayos,
ha tlegado a los siguientes resultados:

Pasar del residuo del 50 ¢/, al residuo
del 159, cuesta en anhidrita el 66 °f, del

tiempo que en el clinker y, por tanto, el
66 %, de kWh y de pesetas.
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Pasar del residuo del 50 %/, al del 10 9/,
lo mismo.

Pasar del residuo del 50 '/, al del 5 %,
lo mismo.

Pasar del residuo del 50 7/, al del 0 Y/,
cuesta en anhidrita el 92 9/, de tiempo que
en clinker.

Esto demuestra que la molienda de la
onhidrita es mds barata que la del clinker;
mucho mds barate hasta llegar al 5%, de
residuo y poco mds barata cuando se trato
de llegar al 0 °/,. Es decir, bajor del 59/,
de residuo al 0 %/, es caro. Es posible que
lo mds econdmico sea moler hasta el resi-
duo del 5 %/, nada mds. Pero dadas las ca-
racteristicas del material, con lo que se
conseguiria un buen rendimiento es con la
utilizacién de un moline ventilado o con
una molienda en circuito cerrado.

http://materconstrucc.revistas.csic.es



Por otra parte, el desgaste de bolas me-
dido ha sido del orden del 509/, del que se
produce moliendo clinker.

Fijaos ademds, en que esta comparacion
se ha realizado entre lo molienda de la
anhidrita y la del clinker. Pero para llegar
al clinker es necesario realizar una coccidn
de un ¢crudo que previomente ha sido moli-
do también. En lo anhidrita natyral no se
hace esta molienda del crudo ni la coccidn.
Yo comprenderéis que la Tm de anhidrita
tiene forzosamente que ser mucho mds ba-
rata que la tonelada de cemento.

Posteriormente se han realizado otros
ensayos con vistas a la utilizacién de este
material para elementos prefabricados.

Para ello hemos fabricado probetas con
mortero 1:1 de anhidrita y arena siliceg;
con 259/, de residuo sobre 4.900 mallas y
con 10 %/, de agua. Esto da una mezela con
consistencia de tierra himeda que se ha

T

moldeado con una presién de unos 400
kg/cms3,

Todavia no se han cumplido los 28 dias
reglamentarios para romper estas probetos.
No obstante, y en atencién a vosotros, la
mitad de las probetas las he roto g 14 dias
para poder daros un avance del resultado.
Este ho sido el siguiente: traccién, 43 kgfem?;
compresién, 210 kg/em®.

Parece un poco andmalo que siendo
aproximadamente el 25 %/, el agua tedrica
para la hidratocién de la anhidrita, estas
probetas con un 10 %/, tan sélo, de agua,
adquieran resistencia y se comporten bien.
Cabria pensar que la resistencia era debida
Gnicamente a la fuerte compresién que han
sufrido durante el moldeo.

Pero yo creo que no. Ya sabéis que hdy
un investigador que ha medido la penetra-
cion de la hidratacién en una particula de

- cemento y ha encontrade que a los 28 dias
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dicha penetracidn es tan sélo de 5 micras.
Segun esto, s6lo quedan, a los 28 dias, per-
fectamente hidratadas las particulas de 10
micras y menores.’

No puedo decir que en la anhidrita
vaya a ocurrir lo mismo, pero no creo que
cometamos mucho error al pensar que pase
una cosa andloga. Es decir, el agua tedrica
para hidratar toda la masa de anhidrita
no cabe duda de que es el 25 %, pero el
agua para hidratar una capa superficial

de X micras de espesor en cada particula

puede ser mucho menor. .

De todas formas es posible que se con-
siguieran mejores resultados con un curado
en agua o con un fratomiento hidrotérmico.

No obstante, en cuanto a este aspecto
de los elementos prefabricados queda por
hacer un ensayo interesante que no he he-
cho todavia: en parte, por falta de tiempo
y, en parte, por sobra de miedo. Me refiero
al ensayo de impermeabilidad. -

Si la anhidrita se comporta frente ol
agua como el yeso, temo que nada hay

que hacer por este camino, a menos que se
provea a las piezas de una impermeabiliza-
cién suficiente, cosa que no veo nada clara.

Esto es lo que hemos hecho. No creo
que con ello hayamos atentado contra-la
integridad del cemento portland, pero si
creo sinceramente que en un ¢aso concreto
y en un momento determinado estos aglo-
merantes pueden solucionar un problema.

Avrcillas es fdcil encontrar; la fabricacién
no es complicada, y es posible que puedo
ser un buen negocio para un ladrillero ven-
der sus ladrillos con el aglomerante nece-
sario para su unién. '

El otro problema es distinte, porque la
anhidrita no es tan abundante como la ar--
cilla, y, si hay que limitarse a una sola ex-
plotacién, e! transporte puede malograr
muchas buenas intenciones. De todas for-
mas creo que el problema es econémico,
porque técnicamente, como habéis visto,
parece resuelto,

En fin, yo suelte esos dos pichones a
disposicién de los tiradores de furno.
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