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"PROCEDIiálEUTO PARA LA OBTENCION DE UNA PASTA ARCILLOSA

CALIENTE".

Los procedimientos actuales de fabricación de m ateriales 

de barro cocido consisten en preparar una pasta  a r c i l lo sa  por 
operaciones sucesivas de tritu rac ió n , laminado y amasado de a r­
c i l l a  a  la  que se añade una c ie r ta  cantidad de agua. Esta pasta 

5 es moldeada seguidamente, por ejemplo por extrusión y troceado, 
y cada elemento es cocido en el homo después de haber sufrido 

un secado prévio.
con e l  fin  de poder tra ta r  l a  a r c i l la  con más fac ilid ad  

se ha pensado ya en preparar una pasta  calien te  por humedecimien- 
10 to con vapor, por ejemplo en l a  cuba de amasado, y se  ha compro-
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bado que la  pasta llevada a s í  a una temperatura elevada alcanza­
ba rápidamente una descomposición perfecta y presenta una mejor 
p lasticidad  con un contenido de humedad ig u a l. Sin embargo, ha 
resultado que este procedimiento necesitaba una superficie de 
contacto vap o r-arc illa  muy grande, pues de lo contrario la  tran s­
misión de calor del vapor a la  a r c i l la  se hacía muy mediocremen­
te .  Este procedimiento llevaba por lo  tanto a  la  realización  de 
d ispositivos de amasado costosos y disminuía mucho e l in terés

de tra ta r  la  a r c i l la  en pasta  ca lien te .
El invento tiene por primer objeto un procedimiento para 

mejorar la  transmisión del calor del vapor de agua a  la  a r c i l la .  
Este procedimiento consiste  en tra ta r  la  a r c i l l a  en una atmósfe­
ra  de n iebla de vapor de agua a a l ta  presión, es decir, en una 
atmósfera en l a  que e l vapor de agua ha bajado mucho por debajo 
de su punto de saturación y en la  que se efectúa la  formación

de numerosas g o tita s  de agua.
En efecto , la  experiencia ha demostrado que l a  transmi­

sión del calor del vapor de agua a a l ta  presión a  la  a r c i l la  (lo  
cual no tiene solamente por efecto un aumento del grado higromé- 
tr ic o  sino también un aumento de temperatura), era in flu ida fa­
vorablemente por l a  presencia de g o tita s  en e l  vapor de agua.
Este fenómeno f í s ic o  puede explicarse por e l hecho de que la s  
g o tita s  obtenidas por una condensación p arc ia l del vapor de agua, 
tienen tendencia, por e l hecho de su peso, a  permanecer en con­
tacto  con l a  a r c i l l a ,  mientras que e l vapor, más ligero  que e l  
a ir e , tiene tendencia a elevarse por encima de l a  a r c i l la .  Por 
otra p arte , s i  se hace e l vacio encima de la  a r c i l l a  en movi­
miento, la s  gotas se vuelven a evaporar por lo menos p arc ia l­
mente y permiten una penetración del vapor en lo s  poros de la  
a r c i l la .  Y esto con un vacio tanto más reducido cuanto más e le-
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vaáa sea la  temperatura de la  a r c i l l a .

Según una forma p articu lar  del invento, la  llegada del va­

por de agua a  a l ta  presión a l  intercambiador (constituido por 
ejemplo por la  cuba de amasado) se efectúa por medio de inyecto- 

$ re s  que permiten una expansión del vapor con autocondensación, 
asegurando a s i  una n iebla densa y p ersisten te . .Preferentemente, 
e l  chorro de vapor a a l ta  presión e sta rá  d irigido hacia la  su­
p e rfic ie  de la  a r c i l l a ,  lo  que tendrá por efecto e l  aumentar to­

davía la  transmisión del calor del vapor a  la  a r c i l l a .
10 La presencia de g o tita s  en e l  vapor a a l ta  presión , a l

aumentar e l  factor de transmisión v ap o r-arc illa , permite e l em­
pleo de cubas de amasado de dimensiones tan reducidas como sea 
posib le , más reducidas que la s  de la s  cubas que tratan  la  pasta

en f r ío ;
1  ̂ ¿demás de l a  ventaja de obtener una aptitud mejor para o l

moldeo y l a  extrusión, la  pasta  caliente ha permitido disminuir 
en proporciones muy grandes e l tiempo de secado, y sim p lificar 
lo s  d ispositivo s y la s  operaciones de mantenimiento de lo s obje­

to s que salen del molde o de l a  h ile ra .
2o E l invento tiene por segundo objeto un d ispositivo  de auto­

matismo que permite combinar la  temperatura de l a  pasta  de a rc i­
l l a  caliente con la  admisión de agua o de vapor, con e l fin  de 

regular automáticamente e sta  admisión.
En la s  in stalaciones corrien tes, que funcionan sin adición 

25 de vapor, siendo invariable la  temperatura de la  pasta , la  regu­
lación de la  dureza de e sta  pasta  se efectúa por intervención 

sobre la  llav e  de admisión de agua.
S i hay una intervención automática, é sta  sólo puede se r  

efectuada desde un d ispositivo  de control de l a  presión de empu- 

30 je  de la  pasta o de l a  potencia absorbida por l a  máquina.
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A esto s d isp o sitiv o s le s  f a l t a  siempre exactitud, ya que 
actúan con un retardo importante y están in flu idos por otros 
factores aparte del de la  admisión de agua.

La experiencia ha mostrado que recalentando l a  pasta  con 
vapor de agua a a l ta  presión se podía hacer variar la  tempera­
tura de l a  pasta entre lím ites muy importantes, hasta lle v ar  es­
ta  pasta a una temperatura igual e incluso superior a  lOO^C.

Además se ha comprobado que l a  temperatura de esta  pasta 
estaba unida d irecta  y rápidamente a  la  cantidad de vapor y la  

cantidad de agua f r í a  adicionada.
Según una forma p articu lar  del invento, e l automatismo 

de l a  humidificación se efectúa a p a r t ir  de un termostato, que 
toma la  temperatura de l a  pasta  bien a la  sa lid a  de la  máquina, 
o bien en un punto cualquiera del trayecto l e  la  a r c i l l a .

el termostato actúa sobre l a  apertura y e l  c ie rre  de una 
válvula moduladora que puede e sta r  dispuesta, bien en la  llega­
da del vapor, bien en la  llegada del agua f r í a  o bien en la s

dos.
Las v e n ta ja s  que re su lta n  de e s t a  p arte  d e l invento son :

-  l a  regularización perfecta de la  dureza de l a  pasta  a

l a  sa lid a  de la  máquina;
-  la  supresión del obrero encargado de e sta  regulación 

manual;
-  l a  posib ilidad  de trab a jar  con pasta  más firm e, por ra­

zón de l a  precisión y de l a  constancia obtenida en l a  dureza 

de e sta  p asta .
Las ca rac te rística s y ventajas del invento resaltarán  

además de la  descripción que segu irá , con referencia a lo s d i­
bujos adjuntos, que representan un d ispositivo , dado a títu lo  
de ejemplo, poniendo en p ráctica  e l procedimiento en cuestión.

2 4  1 7  7  (f *
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l a  f i g .  1 es un corte esquemático del d isp o sitiv o .

La f ig .  2 es un corte según la  lín ea  AB.
El d ispositivo  de preparación de l a  pasta comprende diver­

sos aparatos no representados, ta le s  como tritu rad oras, lamina­
doras. En la  última fase  del trac de preparación, que es la  úni­
ca representada en lo s d ibu jos, la  a r c i l la  es llevada, por medio 
de una cin ta transportadora 1  a  una abertura 2 , en forma de tolva, 
situada en e l  extremo de una cuba c ilin d ric a  de amasado 3.

En e l  in terior de e sta  cuba giran dos e je s 4  y 5 , que l le ­
van un cierto  número de paletas de amasado 6. Los dos e je s son movi­
dos por un motor 7 , directamente e l  e je  primero y e l segundo por 
un juego de engranajes 8 y 9 que permiten una rotación en senti­

do inverso de estos dos e je s .
En e l  extremo opuesto a  la  abertura 2 , dos h élices de pro­

pulsión 10 y 11 son movidas por lo s  dos e je s 4- y 5. ¡Perpendicular­
mente a la  amasadora y separada de é sta  por una r e j i l l a  12 , es 
accionada por un motor 14 una moldeadora de hélice  13. *̂1 dispo­
s it iv o  formado por la  cuba, la s  h élices de propulsión y la  mol­
deadora, no lle v a  ninguna abertura que comunique con e l  a ire  ex­
te r io r , excepto la  entrada 2 a  la  cuba de amasado y la  sa lid a  

de l a  moldeadora.
Un cierto número de inyectores de vapor 15 (en número de 

7 en la  f i g .  1 ) están fijad o s por soldadura estanca en la  pared 
superior de la  cuba. Estos inyectores son alimentados con vapor 
a  a lta  presión a p artir  de un d istribu id or 16 ,  unido por un tubo 

de conducción de vapor 17 a una caldera 18 .
Hay colocadas válvulas 19 y 20, bien en e l d istribuidor o 

bien en lo s inyectores; además hay colocada una válvula 21 en

e l tubo de conducción de vapor 17.
En funcionamiento, la  a r c i l la  que viene de l a  cantera y

4 1 7 7 tf
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que contiene ya un cierto  porcentaje de agua, habiendo sufrido 
ya diversos tratamientos que la  dividen en pequeñas p artícu las , 
es llevada continuamente por la  cinta transportadora 1  a  l a  
abertura 2 , de forma que e l n ivel de a r c i l l a  en la  abertura 2 

5 rebasa continuamente e l n ive l de l a  pared superior de la  cuba 
de amasado 3 , tanto que é sta  se ha hecho prácticamente estanca 
a l  a ire  exterior. La a r c i l l a ,  amasada por la s  paletas 6, se des­
plaza progresivamente hacia la s  h élices de propulsión 10 y 1 1 , 
mientras que chorros de vapor a a l ta  presión penetran por lo s  

10  inyectores 15 en la  cuba 3. La expansión de la  presión de vapor 
en la  cuba es t a l  que se forma una intensa n iebla de g o tlta s  de 
agua. Bata tendencia a  la  formación de g o t ita s  de agua e stá  ade­
más favorecida por e l hecho de que siendo l a  presión de vapor en 
la  tubería 17, muy superior a la  presiónnen la  cuba 3, e l vapor 

15 se expande a l a  sa lid a  de lo s  inyectores con antocondensación,
Por otra parte, estando dirigido e l  chorro de vapor hacia abajo, 
viene a romperse contra l a  superficie  superior de l a  a r c i l l a ,

aumentando a s i  l a  humidlficación de é s ta .
La a r c i l la  a s i  obtenida, impregnada con una c ie rta  oanti-

20 dad de agua adicional por condensación y llevada a la  tempera­
tura deseada, forma una pasta  p lá s tic a  y es cogida por la s  h é li­
ces de propulsión que la  obligan a  atravesar la  r e j i l l a  12 y la  
dividen antes de ser introducida en la  moldeadora 13, donde l a  
pasta su fre , an te , de ser moldeada, la  acción de un vacio r e . i -

25 dual, compatible con la  temperatura de la  p a sta ,
A la  sa lid a  de la  h ile ra , l a  pasta caliente que había 

circulado en un recinto heréticam ente cerrado, es puesta brus­
camente a la  presión atmosférica normal, para ser seguidamen­
te  troceada a la  longitud deseada. El agua contenida en la  pas- 

30 t a ,  y que había sido comprimida fuertemente en la  cuba de la
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.o ld .a d .ra . se evapora da nuevo red am an te  a —  ^

l a  mraauaaiín rápida d . l  vapor a .  traduce a l  mismo timnpa^

^  un ^ tr ism ia n t. y . -  ean 'iguiante. ^  ^  " Y m i r
^  productos a s i  obtenidos son a s i  manipuladoigual rapidez. Los productos

sin  riesgo  de rotura o de deform ación.
m  ana realizacidn  su . ha dado completa s . t i a í a o . i  n,

p r ^ ^ a i a  p a r e a n t e  la  l a  n iebla la  vapor a a l t a  p r a a l ^  v a lla

a ora iny .oaidn  l l a l l a  h a . i .  l a  - p a r t i d a  1 .  l a  - t i l a  m
^ r íe  de intercambio v ap o r-arc illa

permitido utilizar ana an p arfio i. da m u c r i^ n ta l
^  paquea corno .=  P - i t l e .  ^  ^
1 .  1,50 m da longitud y 0,70 .  da ancha, que sirv a  da cu a  
umaaado, ha permitido obtener 5t/h  da pasta  a 1 Í ..C , s i^ d o  ^  
laraoidn da la  aparaoidn da humidifiaaaidn y a to a d o  dal drdan

de 5 a  10 minutos solamente.
, 1  procedimiento da hud.difioa.idn  da l a  a r c i l l a  por n . -  

p ía  d . vapor a a l t a  praaidn y a  t r a t a r a  a le a d a  
una mejora considerable de la s  a d i c i o n a ,  da seca y

B . a fecto . a l  cálculo muestra, y l a  experiencia lo Xa con­

f i r m o ,  que u t l l i m d .  a r c i l la  p ro o a d .ta  da la
t a ^ m t u r a  prdxlma a O'C. conteniendo 8 % da ^
^  l a  cuba d . msaaado una n iebla da vapor da agua a H  y 
^ i m o .  par o tra  parte , la  cantidad inyectada da ^  ̂
ma qu. l a  pacta l la g a , a  l a  m old.ad.ra a l a  tempera ar  
I  L t a n i d .  da agua da asta pasta ara da 13.4 P a ^  -  

1 .  que correapond. a  una sp .r ta c i6n da 5 .4  % da agua d . ^  

donaaolán. Dudo que a sta  agua da condaneacián s .  ^

cu en te  par m p oraaián  en lo .  poca, in f a n t a .  9 " " ^  por 
pum^a a  pra^dn . . . . f S r i a a  norm^ da la  pacta, s .

24 1 7 7 0
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lo  tanto de e llo  que 40 % del agua contenida en la  pasta  ha sido 
eliminada ya antes del secado. Como por o tra  p arte , la  velocidad 
de secado no es constante, sino que es particularmente lenta a l 
prin cipio , se puede considerar que se ha ganado suficientemente 

5 más del 40 % del tiempo de secado necesario cuando se u t i l iz a  pas­

t a  f r í a .
f&t la s  mismas condiciones que anteceden, pero utilizando ar­

c i l l a  de cantera que contiene 30 % de agua, se comprueba que e l 
contenido de agua de la  pasta  era llevado a l  39,4 % (pasta  muy 

10 blanda), o sea , 9,4  % de agua de condensación, lo que correspon­

de a un secado próvio de 25 %*
Debe notarse, por o^ra parte , que la  descompresión de la

pasta a  la  sa lid a  de la  h ile ra  provoca una evaporación en l a  ma­
sa ; e l vapor, formado a s i ,  escapa muy rápidamente dilatando lo s 

15 canales cap ilares que ya existen e incluso provocando la  forma­
ción de nuevos canales de escape. Se crea en cierto  modo es e l 
producto "aún blando" una porosidad a r t i f i c i a l  que f a c i l i t a  e l 
escape cap ilar  del agua cuando e l enfriamiento consecutivo no

permite ya una evaporación en la  masa.
20 Según lo  que precedem para obtener un secado tanto más e le ­

vado, in teresa aumentar la  temperatura de la  p asta , y l a  experien­
c ia  ha demostrado que se pueden hacer la d r i l lo s  a una temperatu­
ra  que o sc ile  entre 110 y 120" C. Sin embargo, e s ta  última tem­
peratura no puede ser sobrepasada enqabsoluto, puesto que enton- 

25 oes podrían formarse, por e l  hecho de una evaporación demasiado
brusca, burbujas que correrían e l riesgo de perforar e l producto. 
Con e sta s temperaturas de fabricación se obtiene un endurecimien­
to  muy rápida de lo s productos. Para temperaturas próximas a 
lo s  100"C se puede obtener el endurecimiento en una decena de 

30 minutos. S i se inyecta una corriente de a ire  frío  sobre e l pro-

34 i 7 7 O 2 4 ¡H B '
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forma se U.ga a la ^ e o i í n  1. la. batojas ° aba-
si. 1. suerte y .. 1 - e  efectué .1 y .1 ^  ̂
y.. pnoluoto. apllínlolos sobre tablas e n  gmn (5°°* ^

. molua. mis,. 1. lonle resalta ana portante reluce n ^
la ama le obra y le les inversión., en Material le ... <=°"
laclín al material existente actualmente.

Almnís 1. e^as vmtajas. inviene ..alar que .1 eaplm 1 
1 . ̂ .t. .aliste conloe a rna lesoomposiciín y a m .  Plástic - 
^  i. la ardlla m.jor e n  relación a la peta tria, lo i c  apor- 
t. n,a iiminuoiín le la fiema ..tris para la extrusión ̂ r. -  
.ontmilo 1. agua igual. M s  ensayo, eiectoaio. ban mo.tr o 01
.ata economía era 1.1 írlen leí 30 - 40 %-

H. li.po.itiv. l..crit. mteriorment. y que pon. en P ^  
c. .1 prooellmiento, objeto 1.1 invento, <nic.rn.nte ba .ü. ^
. título 1. .implo y está saje*" a num.rosasmcdificubion.s u
^  1 . 1  lornmi. leí técnico en la materia. Así. pele variar 1 
n<m.ro y la posición 1. lo. inyector., le vapor. M r  ejemp . 
lug^ 1. colocar esto, en la tírela le la cuba le sma.alo .. pe-
^  en la parte inferior, le forma¿rían colocar por el contrario en la par

i... íe parte a parte la masa arci- 
L o a .  M r  otra parte, la cuba 1. la c a l o r a  , u -  cmrala
áticamente o abierta parolóte. M  este <lti^ J
Prista un. pantalla agua, arriba 1. la Ilegal. 1. vapor si

„  ̂ ^0 lebe existir ningana salilabien Inrante el funcionamiento no aeoe
i. vapor taoia la ...rtura lo la cuba.

ia inyeooiín 1. vapor pus!, .fsetuarse, no m  la ult
fas. 1.1 tren le pmpara.iín. sinc en oualqui.r lugar le es e

. . ___miftesián le las operaci

24 1 7 7 0
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fase leí tren le preparaoj-mi, —. i,, sucesión le las operado—trm, oon la <nio. coniioiín que en 1. sucesl n
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ces l a  pasta  no se ponga en contacto con e l  a ire  exterior con e l 
fin  de ev itar  la s  evaporaciones o la s  entradas de a ire  f r ío .

La inyección podría tener también lugar en diversos puntos 
de este tren de preparación, con e l  f in  de dar progresivamente

5 a  l a  a r c i l la  la  consistencia deseada.
Es evidente también que el procedimiento, objeto del inven­

to , puede ap licarse  a  una de la s  máquinas de un tren de prepa­
ración ya existente. Basta en este caso prever l a  hermeticidad 
de la  parte del tren de preparación que sufre l a  inyección de

10 vapor.
En general, en lo s trenes de fabricación ex isten tes se ha 

previsto una bomba de vacío conectada con e l  fondo de la  cuba 
de la  moldeadora. Prácticamente, extrayendo productos pequeños 
con pequeña sección de sa lid a , e sta  bomba de vacio puede ser pa- 

15 rada desde e l momento en que l a  extrusión alcance su cadencia

normal.
por e l contrario , extruyendo productos gruesos con gran 

sección de sa lid a , es preferib le  mantener un c ierto  vacio r e s i­
dual. La única precaución a tomar, para no desperdiciar vapor,

20 es l a  de cerrar la  válvula de vacio y ponerla en cortocircuito
por un tubo de sección muy pequeña o reducir de forma muy impor­

tante l a  potencia de l a  bomba de vacio.
E l procedimiento de humidificación del barro por medio de 

una n iebla de vapor de agua a a lta  presión, puede ap licarse  na- 
25 turaimente a la  fabricación de cualesquiera objetos de barro

cocido, ta le s  como bovedillas, la d r i l lo s ,  t e ja s ,  v a s i ja s  diver­

sa s .
Esta so lic itu d , que corresponde a  l a  presentada en Francia 

e l 22 de Hayo de 1957, bajo e l RO y .v . 739.124, se  acoge a  lo s 
30 beneficios del articu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

- 10
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N O T A

Los  puntos de in v e n c ió n  p r o p ia  y nueva que se  p re se n ta n  

p ara  que s e a n  o b je t o  de e s t a  p a te n te  de In v en c id n  en E sp añ a ,

5 por VEINTE añ o s , so n  lo s  s i g u i e n t e s :

IB . -  P roced im ien to  de o b ten ció n  de una p a s t a  a r c i l l o s a  

c a l ie n t e  a  p a r t i r  de a r c i l l a  de c a n te ra  s e c a  o húmeda, c a r a c t e ­

r iz a d o  por e l  hecho de que l a  a r c i l l a  es t r a t a d a  en una n ie b la  

de vapor de agua a a l t a  p r e s ió n .

10 2<3. -  P roced im ien to  segú n  l a  r e iv in d ic a c ió n  1 ,  en e l  que

e l  tra tam ie n to  de l a  a r c i l l a  e s  r e g u la d o  au tom áticam en te en  

íu n o ió n  de l a s  v a r ia c io n e s  de tem p eratu ra  de l a  p a s t a  c a l i e n ­

t e ,  c a r a c te r iz a d o  por e l  hecho de que e s t a  r e g u la c ió n  im p lio a  

una a d io ió n  de agua jh f ia , cuyo o au d a l e s t á  su p e d ita d o  a l a  tem- 

15 p e r a tu r a  de l a  p a s t a  que ha s u f r id o  e l  t r a ta m ie n to .

3 ? .  -  P ro ced im ien to  segú n  l a  r e iv in d ic a c ió n  1 , c a r a c t e ­

r iz a d o  porque l a  n ie b la  de vapor de agua e s  m anten ida por in ­

y e c c ió n  de vapor de agua a e le v a d a  p r e s ió n  ¿ue a se g u r a  una ex­

p an sió n  d e l  vapor de ag u a .

SO 4 B. - p ro ced im ien to  segú n  l a  r e iv in d ic a c ió n  3 , c a r a c t e r i ­

zado porque lo s  ch o rro s  de vapor de agu a son  d i r i g i d o s  h a c ia  

la  s u p e r f i c ie  de l a  a r o i l l a  en  t r a ta m ie n to .

5B. -  P roced im ien to  segú n  l a  r e iv in d ic a c ió n  1 ,  c a r a c t e ­

r iz a d o  porque l a  a r c i l l a  es am asada en una n ie b la  de vapor de 

S5 agua a e le v a d a  p r e s ió n .
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6a. -  procedimiento para la  obtención de una pasta a rc i­

l lo sa  calien te .
Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que antecede, re­

presentado en e l dibujo que se acompaña y con lo s  fines que se 

han especificado.
Esta Memoria consta de doce hojas e sc r ita s  por una so la

cara.

*

*
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