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El presente invento se  r e f i e r e  a productos moldeados, como 

bloques para constru cc ión ,  piedra a r t i f i c i a l ,  losas  de pavimento, 

tubos y postes ,  y productos análogos que se producen por un proced i  -  

miento que con s is te  en mezclar c a l  pulverizada y un material  s i l i c e o  

y / o  a r c i l l o s o ,  que podrá ser ca lc in ad o ,  con agua, en moldear la  mez­

cla o darla forma de otra manera, y en endurecerla por la a c c ió n  d e l  

vapor a presiones superiores  a la a tm osfér ica ;  también se r e f i e r e  a 

a r t í c u l o s ,  como bloques para constru cc ión ,  que se hacen porosos aña -  

diendo, antes de l  endurecimiento,  polvo de aluminio o por otros  me -  

d ios  ya con o c id o s .

Hasta ahora se ha generalmente c re íd o  conveniente e v i t a r  e l  

empleo de ca l  s in  h idratar  en materia les  uementosos, s i  bien  se ha



propuesto u t i l i z a r  ca l  s in  h idratar  tornando medidas para la  expansión 

durante e l  fraguado ue l  material  en los  moldes, en cuyo caso es tos  

se constru ían  especialmente para r e s i s t i r  ,1a p res ión .

hemos descub ierto  que es pos ib le  emplear ca l  s in  h idratar  

en dichos productos moldeados o formados de otra manera, s in  neces i  -  

dad de contener  a la fuerza e l  materia l  contra la expansión en l o s  

moldes durante su fraguado,  y además que la in c lu s ió n  de ca l  s i n  h i ­

dratar t ie n e  c i e r ta s  venta jas  importantes.

Con a r r e g lo  a l  presente invento se producen a r t í c u lo s  mol -  

deados por un método que co n s is te  en mezclar un m ater ia l  s i l i c e o  y / o  

a r c i l l o s o  con c a l  v iva ,  conteniendo la  mezcla un compuesto de un 

ox iá c id o  de azufre y agua, en moldear la mezcla o darla la debida 

forma de otra manera, en d e ja r  h idratarse  la ca l  en la mezcla y en 

endurecer la  mezcla mediante la  a c c ió n  de vapor b a jo  p res ión .  El ar -  

t í c u l o  moldeado o formado de otra manera se deja durante e l  tiempo 

s u f i c i e n t e  para que prácticamente toda ]¿ c a l  contenida en la  mezcla 

se h idrate ,  y luego se endurece mediante e l  tratamiento con vapor 

sa jo  p res ión .

Hemos d escub ierto ,  que mediante la agregación de s u l fa t o  

c a l c i c o  (u otra s a l  de un o x iá c id o  de azufre^, o mediante la a lee  -  

c ión  de materia les  r i c o s  en compuestos ox ia c idos  de azufre ,  por  ejem­

p lo  e l  e s q u is to  h u l le r o ;  cuando hay s u f i c i e n t e  agua presente para 

asegurar que la h id ra ta c ión  se  v e r i f i q u e  en presencia  de un l í q u id o ,  

la  ca l  se hidrata s in  expansión o con muy poca d i l a t a c i ó n ,  y siem -  

p re que la h id r a ta c ió n  de la c a l  quede prácticamente terminada antes 

del  endurecimiento al vapor, no habrá d i l a t a c i ó n  durante e l  proce  -  

dimiento d e l  endurecimiento.  Se cree que la a c c ió n  d e l  s u l f a t o  c a l  — 

c i c o  contro la  la h id ra ta c ió n  de la  ca l  en v ir tud  del  hecho de que 

e i  azufre se d isue lve  muy rápidamente y entonces la c a l  se hidrata 

en una so lu c ió n  de s u l fa to  c a l c i c o .

Es p r e c i s o  e v i ta r  e l  empleo de una mezcla excesivamente r i ­

ca en ca l  v iv a  o de ca l  que se apague con exces iva  rapidez,  porque

s i  no, e l  -calor generado por la hidarafcación hará subir  la  tempera
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tura de la mécela encima a e l  punto de e b u l l i c i ó n  de la s o l u c i ó n  acuo -  

sa, en cuyo caso es  pos ib le  que la ca l  se hidrate  ae l a  manera corr ien -  

*-te, y e l  bloque se desagregará o d e b i l i t a r á ,  podemos in d ica r  que e l  

o ¡o por l o  menos de la mezcla entera as ca l  v iva ,  y pai*a todos los  

f in e s  c o r r ie n te s  con ob je tos  macizos, es d e c i r ,  que no sean c e lu la r e s ,  

e l  tanto  por c ien to  se r ía  de l  10 a l  20 y en cambio, en  lo s  casos 

de emplearse mezclas f lu id a s  y que contengan grandes proporc iones  de 

agua, por ejemplo al hacer bloques c e lu la res  o los  llamados porosos  

y o b je to s  análogos, se  u t i l i z a r á  c a l  v iva  en proporc ión  no i n f e r i o r  

a l  l o  ~¡o. En mezclas como las que acaban de in d ica rse ,  la  temperatura 

no exceder ía  normalmente del  punto de e b u l l i c i ó n  de la ^.ezcla, pero 

en los  casos en -Uue se desea una mezcla muy r i c a  en ca l ,  puede man -  

tenerse la  temperatura baja por e l  empleo de ca l  parcia lmente hidra — 

tada o de una mezcla de ca l  viva y ca l  hidrafcad,a en lugar de ca l  viva 

pura. Es p i -e fer ib le  que la ca l  no este' toda e l l a  quemada hasta es ta r  

dura, y que sea de c la se  que se apaga con r e la t iv a  rap idez ,  poique 

s i  no, es p re c iso  conservar ios  bloques durante la rgo  tiempo entre 

e i  moldeo y su s u je c ió n  a i  vapor,  con las  desventajas  con s ig u ien tes .

memos encontrado que es p o s ib le  regular  convenientemente 

la rapidez de h id ra ta c ión  de la ca l  mediante la v a r ia c ió n  de la tem -  

pe natura d e l  agua empleada en hacer la mezcla .  Cuanto mas elevada sea 

la temperatura de l  agua empleqda en la mezcla, tanto mayor será la  

rapidez de l  fraguado;  pero, s i  la temperatura de l  agua es demasiado, 

a l ta ,  la mezcla perderá su f l u i d e z  antes de s a l i r  de la  mezcladora, 

y por eso conviene emplear e l  agua a la temperatura de 30-35^ C. Si  

la  cal  contenida en la mezcla fuera muy ac t iva ,  o s i  hubiera un tan -  

io  por c ie n to  e levado de ca l  v iv a ,  la temperatura i n i c i a l  deberá ser  

i n f e r i o r  a la arr iba  indicada.

Al hacer bloques macizos, o sea no porosos ,  s in  porosidad 

producida a r t i f i c ia lm e n t e ,  un mátodo de r e a l i z a r  e l  procedimiento pue­

de in d ica rse  como s igue :  Se pu lver iza  la c a l  hasta t a l  f inura que

aproximadamenxe e l  90 pase por un tamiz con loo mallas por pulgada



l i n e a l ,  y se mezcla la misma con el m ateria l  s i l i c e o  o a r c i l l o s o ,  

por ejemplo,  arena, en proporción  que podrá ser  la de 7 partes de a -  

>-rena por 1 parte de ca l ,  y se agrega 3 ¡a de yeso  pu lver izad o .  Se aña -  

de agua y se mezcla con los  s ó l id o s ,  dependiendo la cantidad,  que 

5 podrá ser  d e l  15 a l  40 f0} o entre l ím ite s  mayores, de la naturaleza 

del material  empleado y de la  proporc ión  de c a l .  Se moja la mezcla 

l o  bastante para que sea apta para moldearse,  Se pasa la mezcla moja­

da a moldes, que podrán ser  sacudidas durante ó despuás de l  r e l l e n o ,  

s i  a s i  se desea, y se apartan los  moldes durante e l  tiempo s u f i c i e n  -  

10 te para la h id ratac ión  de la  ca l ,  cuyo tiempo podrá ser de una o dos

horas,  o toda la  noche, cuando e l  bloque habrá fraguado s u f i c i e n t e  -  

■ mente para poder r e t i r a r l o  d e l  molde, quedando l o  bastante duro para

toda la manipulación ord inar ia ,  y mucho más duro que un l a d r i l l o  de 

arena y ca l  no expuesto a la a c c ió n  de l  vapor.  Antes de r e t i r a r l o  

15 del  molde o en cua lqu ier  momento entre l l e n a r  e l  molde y v a c ia r l o ,  

se puede d e ja r  e l  material  a l  ras de la parte superior  d e l  molde, 

u t i l i z a n d o  un c u c h i l l o  u otro  rasero conveniente .  Luego se pasan lo s  

b lo q u e s  al autoc lave ,  donde se sujetan a la  a cc ió n  de vapor saturado 

bajo  pres ión ,  por ejemplo durante 8 horas a la pres ión  indicada de 

So 120 l ib r a s  por pulgada cuadrada.

L1 procedimiento d e s c r i t o  o frece  varias  ventajas  sobre e l  

de emplear c a l  completamente hidratada.  Hasta ahora e l  .único proce -  

dimiento s a t i s f a c t o r i o  ha s ido  e l  empleado en la  fa b r i c a c i ó n  de la -  

d r i l l o s  de arena y ca l ,  en cuyo procedimiento la  mezcla de arena y 

25 c a l  hidratada es mezclada con e l  agua precisamente s u f i c i e n t e  para 

su cohesión  cuando se comprima, y la mezcla es moldeada bajo  a l ta  

p res ión  en la forma de l a d r i l l o s .  Debido a la elevada pres ión  d e l  mol­

deo necesar ia  para dar la  r e s i s t e n c ia  s u f i c i e n t e  que permite la  ma — 

n ipu la c ión  en el estado en que no ha s id o  sometido a la a c c ión  de l  

3o vapor, y para obtener la s u f i c i e n t e  r e s i s t e n c i a  y densidad en e l  pro­

ducto f i n a l ,  ese procedimiento no puede a p l i ca rs e  económicamente a 

bloques grandes. S i  se añade más agua para poder moldear la  mezcla

4 . -
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siu pres ión ,  de ia misma manera que se hacen por ejemplo, lo s  bloques 

de hormigón, e l  resu ltado  d e f i n i t i v o  es poco s a t i s f a c t o r i o  porque e l  

materia l  se enooge y se presentan g r ie ta s  en la s u p e r f i c i e  u otros  

d e fe c to s  ocurren durante ia s u j e c i ó n  al  vapor.  Además es p r e c i s o  de -  

5 ja r  los  bloques en l o s  moldes hasta que están su je to s  a l  vapor, por -  

que están muy blandos para poder manipularle ,  nos b loq u es ,  su je tos  

a l  vapor,  tampoco üienen la  r e s i s t e n c ia  que t ienen  los  l a d r i l l o s  de 

arena y ca l  hechos del  modo c o r r i e n t e .

Los bloques hechos con a r reg lo  al presente invento no en —

10 cogen. Durante ia h id ra ta c ión  de la ca l  parece que hay una d i l a t a c i ó n

muy exigua,  con e l  resu ltado  que se produce un producto moldeado ne -  

t o .  11 cloque moldeado podrá sacarse d e l  molde antes de someterle  a 

la a c c ió n  de l  vapor, con l o  que se economizan moldes y se ahorra es -  

pac ió  en e l  a u to c la v e ,  nos bloques, después de hidratada la ca l  pero 

15 antes de se r  sometidos a l  vapor, están firmes s in  ser duros, y se en­

cuentran en un es tado  muy apto para poder raspar su s u p e r f i c i e  o dar­

le  otro  tratamiento a l  o u je to  de producir  una s u p e r f i c i e  deseada. La 

cantidad de agua p rec isa  para producir  un bloque apto para ser  moldea­

do s in  pres ión ,  es i n f e r i o r  a la necesar ia  cuando se  emplea ual hi  -  

2o drataaa y parte de esta agua es consumida por la  c a l  a i  h idra tarse ,  

de modo que e l  contenido de agua en e l  bloque que ha de someterse a l  

e fe cu o  de l  vapor, es muy i n f e r i o r  al contenido  en un bloque análogo 

de ga l  h idratada .  L’n su consecuencia puede producirse  un bloque mucho 

más denso y r e s i s t e n t e .  Al c o n t ra r io  de l o  que sucede en e l  p roced i  -  

25 miento de los  l a d r i l l o s  de arena y c a l ,  se pueden producir  bloques 

grandes con la misma f a c i l i d a d  que ios  pequeños.

Para hacer bloques porosos indicaremos e l  s ig u ien te  como un 

mátodo de r e a l i z a r  e l  procedimiento .  Kaol in  es ca lc inado  a la tempe -  

ratura de SCO -  louO^ c, es mezclado con ca l  v iva  y yeso ,  y la  mez -  

3o c ía  es molida juntamente a t a l  f inura  que e l  75 aproximadamente pa­

se por un tamiz con 2oG mallas por pulgada l i n e a l .  Las proporc iones  

podrán ser e l  77 ¡0 de kao l in  ca lc in ado ,  e l  20 ,j de ca l  y e l  3 de



-ry e s o .  A la mezcla pulverizada se agrega polvo  de aluminio en cantidad 

exigua, por ejemplo e l  U.l  /0. Ahora se mezcla con agua, para formar 

una pasta a lgo  f lu id a  y que generalmente lo  es mucho más que cuando 

se hacen cloques s ó l id o s ,  y que, en e l  ejemplo "bajo cons iderac ión ,

5 podrá contener aproximadamente un 65 ‘3 de agua sobre e l  peso de los  

s ó l id o s  mezclados, lista pasta f lu id a  se v i e r t e  en moldes, donde sube 

como la masa d e l  pan de levadura, debido a l  gas generado por  e l  po l  -  

vo de aluminio ,  iua porosidad d e l  bloque podrá regularse ,  no s ó lo  por 

la  cantidad de aluminio u otro  agente que se agrsgue, s in o  también 

lü por la cantidad y temperatura d e l  agua empleada en hacer la mezcla;

por ejemplo, hemos comprobado que, teniendo e l  agua de la mezcla una 

temperatura de 402 0, en lugar de 15 ; C, la porosidad es duplicada 

con aluminio en p o lv o .  Después de reposar una hora o más, la pasta 

f lu id a  se habrá fraguado en forma de una masa p l á s t i c a  o s em ip lá s t i  — 

15 ca, y antes de someter lo s  bloques a la a c c ió n  de l  vapor, podrán en -  

rasarse y d i v i d i r s e ,  cortándo los ,  como se indica  más adelante .  Luego 

se endurecen por la a c c ió n  de l  vapor, bajo  pres ión ,  como en e l  caso 

ae los  cloques s ó l i d o s .  Gomo en e l  ejemplo a n te r io r ,  la ca l  se hidra -  

ta mientras reposa y la masa se fragua, pero s in  quedar tan dura co — 

Lo mo la de l o s  bloques s ó l id o s ,  y normalmente se deja  en l o s  moldes du­

rante la operac ión  a l  vapor.

L1 empleo de c a l  viva presenta venta jas  importantes sobre 

e l  de ca l  hidratada en la  f a b r i c a c i ó n  de bloques p orosos .  líormalmen -  

te ,  la h id ra ta c ió n  de la ca l  prosigue simultáneamente con la  produc -  

¿¡5 c ión  ue gas,  y e l  ca lor  de la  h idratac ión  fa vorece  esta producc ión ,  

e l i g ie n d o  bien la cantidad de agua empleada en hacer la  mezcla, y 

también su temperatura, e l  bloque se fraguará (perderá su f l u id e z )  

a i  terminar la producción de l  gas ,  o poco tiempo después, l o  que e v i  -  

ta la pérdida de gas por unión de las  burbujas para formar mayores 

3o burbujas que suban a la s u p e r f i c i e .  Lsta pérdida es d i f i c i l  de e v i t a r  

cuando se emplea c a l  h idratada .  3s tos  bloques porosos podrán también 

cor ta rse  en l o s  tamaños dedeados con c u c h i l l o s ,  después de fraguados

pero antes de sometidos a l  vapor para su endurecimiento, obteniéndo -
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se de esta  manera una economía en e l  coste  de producc ión .  Gomo en e l  

caso de los  cloques s ó l id o s ,  l o s  bloques porosos hechos con c a l  viva 

t ienen  mayor r e s i s t e n c i a  que lo s  hechos con ca l  h idratada .

demos comprobado que es p os ib le  emplear en núes t ío p ro ce d i  -  

5 miento gran número de substancias  s i l í c e a s  y a r c i l l o s a s  sea en estado 

crudo sea después de calcinadas, En genera l ,  las  substancias s i l i c e a s ,  

como las  arenas, arenas y grava g r a n í t i c a s ,  y análogas, no son mejo -  

radas por la c a lc in a c ió n ,  mientras que las a r c i l l a s  y los  esqu is tos  

dan relativamente poco resu ltado  s i  no han s ido  c a lc in a d o s ,  demos 

10 comprobado que la temperatura exacta de la  c a l c in a c ió n  de la a r c i l l a

o d e l  e squ is to  no in f luye  directamente n i  en gran esca la  en la  r e s i s  -  

tenc ia  de los  blqques, pero  generalmente con temperatura elevada de 

c a l c in a c ió n  se n eces i ta  menor cantidad de agua para hacer la mezcla, 

l o  que favorece  e l  d e s a r r o l l o  de una gran r e s i s t e n c i a .  Además hemos 

15 comprobado que una temperatura a lgo  elevada de c a l c in a c ió n  general  -  

mente da lugar a un movimiento reducido de humedad en l o s  bloques 

sometidos a la  a c c ió n  d e l  vapor, y sobretodo muchos esqu is tos  podrán 

ca lentarse  con ventaja hasta e l  punto de s in te r a r s e ,  pero  s i  se ca -  

t i e n ta n  a temperaturas más elevadas, hasta e l  punto de fundir  y f o r  -  

2o mar una masa dura y v i t r e a ,  l o s  resultados son relativamente de poco 

v a lo r .

Se comprenderá que, aunque en la  d e s c r ip c ió n  a n te r io r  se 

• han indicado d o q u e s  de constru cc ión  como lo s  a r t í c u l o s  moldeados a

que se r e f i e r e  e l  invento, este  no está  l im itad o  de esta manera; por  

25 ejemplo es igualmente a p l i c a b le  a losas  de pavimento, e t c , ,  y abarca 

todos lo s  demás a r t í c u lo s  como tubos, postes ,  molduras ornamentales, 

y en f i n  a la mayoría de l o s  a r t í c u lo s  que suelen fu nd ir  o moldearse 

en hormigón, yeso  y productos análogos o mediante a r t í c u l o s  formados 

de dichos m ateria les  sobre un núcleo o en una horma metá lica  o de 

3o o tro  materia l  conveniente .  El invento es a p l i c a b le  también a lo s  tu -  

bos y demás o b je to s  moldeados por  fuerza c e n tr í fu g a ,  Gomo en e l  pro -  

ced in iento  ,f Hume " de fa b r i c a r  tubos de hormigón.

7 . -
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-L<a presente patente de invención, consta de las  s ig u ie n te s  
re iv in d ica c  i o n e s :

x • — Mejoras introducidas en la f a b r i c a c i ó n  de piedra ar — 

t i f i c i a l  caracter izadas  por e fe c tu a rse  una mezcla de materia l  s i l i c e o  

y / o  a r c i l l o s o ,  y ca l  viva con un compuesto de un ox iá c id o  de azufre ,  

anadiendo agua, moldeando la mezcla o dándola la  forma deseada de 

otra manera, dejando h idratarse  la  ca l  contenida en la mezcla y en — 

dureciendo esta  por la acc ión  de vapor ba jo  p r e s ió n .

a .  -  mejoras según e l  p u n to l  caracter izadas  por e fectuarse  

una mezcla de un materia l  s i l i c e o  y / o  a r c i l l o s o  jjoii c a l  v iva y que 

contenga un compuesto de un ox iá c id o  de azu fre ,  añadiendo agua, mol -  

deando la  mezcla, dejando h idratarse  la  ca l  contenida en la  mezcla, 

y endureciendo ásta por la a c c ió n  de vapor ba jo  pres ión ,  siendo la  

naturaleza de la ca l  y de la mezcla t a l  que g a ra n t ice  que la  tempe — 

iatura no subirá por  encima de l  punto de e b u l l i c i ó n  de la s o lu c ió n  

acuosa durante la h id ra ta c ión  de la c a l .

3. -  mejoras según lo s  puntos a n te r io re s ,  caracter izad as  

por que la ca l  empleada en la mezcla es una mezcla de ca l  viva y 

ca l  hidratada, constituyendo la ca l  viva por l o  menos e l  5 ae la  
mezcla entera.

4. -  Mejoras según los  puntos a n te r io r e s ,  caracter izadas  

ademas poique el  m ater ia l  s i l i c e o  y / o  a r c i l l o s o  es ca lc in a d o  antes 
de emplearse.

5. — Mejoras según lo s  puntos a n te r io re s ,  caracter izad as  

por que la h id ra ta c ión  de la c a l  es acelerada aumentando la  tempera -  

tura de l  agua empleada en la  mezcla, o retardada reduciendo dicha 
temperatura.

5 .  -  mejoras según cualquiera de lo s  puntos a n te r io re s  ca -  

rac ter izad as  ademas porque se añade a la masa un agente generador de3o



9 .-
gas, para aumentar la porosidad, d e l  bloque.

7. -  mejoras según la  r e iv in d i c a c ió n  6, caracter izad as  por­

que e l  grado de porosidad es aumentado " aumentando la  temperatura de l  

^ a g u a  empleada en la  mezcla" o disminuido reduciendo dicha temperatura. 

5 6 .  -  Mejoras según los  puntos a n te r io re s ,  caracter izad as

ademas porque e l  m ater ia l  parcialmente endurecido después de la h i  -  

d ra ta c ión  de la c a l  es sacado de lo s  moldes para el tratamiento con 

v a p o r .

9. -  " Mejoras en la f a b r i c a c i ó n  de piedra a r t i f i c i a l  " se -  

10 gún se describe  y r e iv in d i c a  en esta  memoria d e s c r i p t i v a .

Consta esta  d e s c r ip c ió n  de nueve hojas f o l i a d a s  y e s c r i t a s*
a máquina por una so la  de sus caras .

i
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