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en
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por VEINIE afios
e nombre de LE MATERIEL CERANIQUE MODERNE S;A.R.L;, entidad
francesa; establecida en 33, rue Jean-yranqois Lecea, Warsella,
(Bocas del Rédano), Francim, por:

wPROCEDILIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA PASTA ARCILIOSA
CALIENTE" .

Ios procedimientos actuales de fabricacidn de materiales
de barro cocido consisten en preparar una pasta arcillosa por
operaciones sucesivas de trituracién, laminado y amasado de ar-
eilla a la que se afiade una clertea cantidad de agua. Esta pasta
es moldeada seguidamente, por ejemplo por extrusién y troceado,
y cada elemento es cocido en el horno después de haber sufrido
un secado prévio.

con el fin de poder tratar la arcilla con més facilidad
ge hs pensado ya en preparar una pasta caliente por humedecimien—

to econ vapor, por ejemplo en la cuba de smssado, y s€ ha cOompro-
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bado que la pasta llevada as{ & una temperatura elevada alcanza-
ba répldamente une descomposicién perfecta ypfesenta una mejor
plasticidad con un contenido de humedad igual. Sin embargo, ha

resultado que este procedimiento necesitaba una superficie de
contacte vapor—arcilla muy grende, pues de lo contrario iz trans-
misién de calor del vapor a la arcilla se hacfa muy mediocremen-—
te. Este procedimiento llevaba por lo tanto a la realizacién de
dispositivos de amasado costosos ¥y disminufa mucho el interés

de tratar la arcilla en pasta caliente.

£l invento tiene por primer objeto un procedimiento para
mejorar la transmisién del calor del vapor de agua & la arcilla.
Bste procedimiento consiste en tratar la arcilla em una atmésfe-
rg de niebla de vapor de aguas a alta presién, es decir, en una
atméefera en la que el vapor de agua ha bajado mucho por debajo
de su punto de saturacién y en la que se€ efectua la formacién
de numercosas gotitas de agua.
#n efecto, la experiencia ha demostrado gue la transmi-

sién del calor del vapor de sgua a alta presién a la arcilla (1o
cual no tiene solamente por efecto un aumento del grado higromé-
trico sinc tembién un aumento de temperatura), era infliide fa-
vorablemente por la presencila de getitas en el vapor de agus.
Este fenémeno fisico puede explicarse por el hecho de que las
gotitas obtenidas por une condensacién parcial del vapor de agus,
tienen tendencia, por el hecho de su peso, & permanecer en con-
tacto con la arcills, mientras que el vapor, més ligeroc que el
aire, tiene tendencia & elevarsé por encima de la arcilla. For
otra parte, si se hace el vacfo encima de la arcilla en movi-
miento, las gotas se vuelven a evaporar por lc menos parcial-

ente y permiten una penetracién del vapor en los poros de la

arcilla. Y esto con un vacic tanto més reducido cuasnto més ele-
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vada sea la temperatura de la arcilla.

Segin mna forma particular del invento, la llegada del va—
por de agua e alta presién el intercambiador (constituide por
ejemplo por la cuba de amasado) se efectla por medio de inyecto-
res que permiten una expansibén del vapor con autecondensacién,
asegurando esi una niebla densa y persistente. Preferentemente,
el chorro de vapor a alta presién estard dirigido hacia la su-
perficie de la arcilla, lo que tendrd por efecto el aumentar to-
davia la transmisién del calor del vapor a la arcillc;

La presencla de gotitas en el vapor a alta presién, al
aurentar el factor de tremesmisidn vapor-arcille, permite el em—
plec de cubas de amasado de dimensiones tan reducidas como sea
posible, més reducidas que las de las cubas que traten la paste

en frio;

LR,

ademés de la ventaja de obtener una aptitud mejor para el
moldee y la extrusién, la pasta caliente ha permitido disminuir
en proporciones muy grandes el tiempo de secado, y simplificar
los dispositives y las operaclones de mantenimiento de los obje-
tos que salen del molde o de la hilerﬁ.

£l inventoc tiene por segunde objeto un dispositivo de auto-
metismo que permite combinar le temperatura de la pasta de arci-
11a caliente con la edmisién de agua o de vapor, con el fin de
reguler automiticamente esta admisién.

En las instalaciones corrientes, que funcionan gin adicién
de vapor, siendo invariable la temperatura de la pasta, la regu-
lacién de la dureza de esta pasta se efectiia por intervencién
manusl sobre la llave de admisibén de agua.

81 hey una intervencién sutomdtica, ésta sélo puede ser
efectuesda desde un dispositive de control de la presién de empu-
je de la paste o de la potencila absorbide por le méquina.
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A estos dispositivos les falta siempre exactitud, ya que
actéan con un retarde importante y estén influidos por otros
factores aparte del de la admisién de agua.

Ia experiencia ha mostrado que recalentando la pasta con
vapor de agua a alta presién se podia hacer variar la tempera-
tura de la pasta entre limites muy importantes, hasta llevar es-
ta pasta a una temperatura igual e incluso superlor a 1002C.

ademde se ha comprobado que la temperatura de esta pasta
estabe unida directa y répidemente a la cantidad de vapor y la
centidad de agua frie adicicnada.

Segfn una forma particular del invento, el automatismo
de la humidificecién se efectila a partir de un termostato, que
toma la temperatura de la pasta bien e la salida de la méquina,
o bien en un punto cualquiera del trayecto de la arcilla.

gl termostato actiia sobre la apertura y el clerre de una
vélvule moduladora que puede estar dispuesta, bien en la llega-
da del vepor, bien en la llegada del agua fria o bien en las
aos;

lLas ventajas que resultan de esta parte del invento son:

- la regularizacién perfecta de la dureza de la pastz &
le ealida de la miquinaj

- 1a supresién del obrero encargado de esta regulacibn
manuel ;

~ la posibilided de trabajar con pasta m&s firme, por Tra—
zén de 1la precisién y de la constencia obtenida en la dureza
de esta pasta.

1as carascteristicas y ventajas del invento resaltarén
edemés de la descripcibén que seguiré, con referencia a los dai-
bujos sdjuntos, que representen un dispositive, dado a titulo

de ejemplo, poniendo en préctica el procedimiento en cuestién.
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Ia fig. 1 es un corte esquemftico del dispositivo.

Ya fig. 2 es un corte segin la linea AB;

El dispositivo de preparacién de la pasta comprende diver—
sos aparatos no representados, tales como trituradoras, lamina—
aorag. ®n 1a Gltima fase del tren de preparacién, que es la Uni-
ca representads en los dibujos, la arcilla es llevada, por medio
de una cinta transportadora 1 & una abertura 2, en forma de tolva,
situsda en el extremo de una cuba cilindrica de amasaio 3.

En el interior de esta cuba giran dos eles 4 y 5, que lle-
ven un cierte nimero de paletas de amasado 6; Ios dos ejes son movi-
dos por un motor T, directamente el eje primero y el segundo por
un juego de engranajes 8 y S que permiten una rotacién en senti-
do inverso de estos dos ejese.

¥n el extremo opuesto a la abertura 2, dos hélices de pro-
puleién 10 y 11 son movidas por los dos ejes 4 y 5. Perpendicular-
mente a la emasadora y separada de ésta por una rejille 12, es
accionada por un motor 14 uma moldeadora de hélice 13, El dispo-
sitivo formado por la cuba, las hélices de propulsién y la mol~
desdora, no lleva ninguna aberturea que comunique con el alre ex-
terior, excepto la entrada 2 & la cuba de amasado Yy la salida
de la moldeadora.

Un cierto nfmero de inyectores de vapor 15 (en nimero de
7T en la fig; 1) estén fijados por soldadura estanca en la pared
superior de la cuba. Estos inyectores son alimentados con vapor
a alta presién a partir de un distribuidor 16, unido por un tubo
de conduccién de wvapor 17 a ﬁna caldera 18;

Hay colocadas vélvulas 19 y 20, bien en el distribuidor o
bien en loe inyectores; ademés hay colocada una vélvula 21 en
el tubo de conduceién de vapor 17;

#n funclonamiento, la arcilla que viene de la cantera y

-5 -



1o

15

20

25

que contiene ya un clerto porcentaje de agua, habiendo sufrido
ya diversos tratamientos que la dividen en pequefias perticulas,
es llevada continuamente por la cinta transportedora 1 & la
abertura 2, de formse que el nivel de arcilla en la abertura 2
rebass continuamente el nivel de 1a pared superior de la cuba
de amasadoc 3, tanto que ésta se ha hecho précticemente estanca
al aire exterior, Ia arcilla, amasads por las paletas 6, se des-—
plaza progresivemente hacia les hélices de propulsién 10 y 11,
mientras que chorros de vapor a alta presién penetran por los
inyectores 15 en la cuba 3; La expansién de la presién de vapor
en lg cuba es tal que se forma una intense nieblg de gotitas de
agua. Esta tendencla a la formacién de gotitas de agua estéd ade-
més favorecida por el hecho de que siendo la presién de vapor en
1a tuberia 17, muy superior a la presiénnen la cuba 3, el vapor
se expsnde a la salida de los inyectores con sutocondensacién.
Por otra parte, estando dirigido el chorro de vapor hacia abalo,
viene a romperse contra la superficie superior de la arcille,
aumentando zsf la humidificacién de ést@.

T8, arcilla as{ obtenida, impregnada con una cierta canti-
dad de agua adiclonal por condensacién y llevada a la tempera-
tura deseada, forma una pasta pléstica y es cogida por les héli-
ces de propuleién que la obligen a atravesar la rejilla 12 y le
dividen antes de ser introducida en la moldeadora 13, donde la
pasta sufre, antes de ser moldeada, la accién de un vacfo resi-
dual, compatible con la temperatura de la pasta;

8 la salida de la hilers, la pasta caliente que hebia
cireculado en un recinto herméticamente cerrado, €8 puesta brus—
camente a la presiébn atmosférica normal, para ser seguidamen—
te troceada a la longitud deseadﬁ. El agua contenida en la pas-

tay y que habia sido comprimida fuertemente en la cuba de la
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moldeadora, se evapora de nuevo répidament
descompreeién..

1e. evacuacién répida del vapor se traduce al mismo tlempo
en un enfriamiento ¥, por consiguiente, en un endurecimiento con
igual rapidez. Los productos as{ obtenidos son asi{ manipulados
sin riesgo de rotura o de deformacién.

En una realizacién que ha dado completa satisfacoién, la
presencla permenente de la niebla de vapor & alta presién, unida
e une inyeccién dirigida nacia la superficie de la arcilla, han
permitido utilizar una superficie de intercambio vepor-arcille
ten pequefia como €8 posiblé. Por ejemplo, una cuba horizontal
de 1,50 m'de longitud y 0,70 m ge ancho, que sirve de cuba de
amasado, ha permitido obtener 5t/h de pasta & 1102C, eiendo la
duracién de la operacién de hunidificacién y amasade del érden
de 5 a 10 minutos solamenté.

gl procedimiento de humidificacién de la arcilla por nie-
vla de vapor a alta presién y & temperatura elevada ha permitido
une mejora considerable de las condiciones de secado y de con-
serva.cién‘.

¥n efecto, el céloulo muestra, y 1@ experiencia lo ha con-
firmado, que utilizando arcilla procedente de la cantera & uns
temperatura préxima a 02C, conteniendo 8 % de agua ¥ formsndo
en la cuba de smasado uns niebla de vapor de agus & 1200C y re-
gulando, por otra parte, la cantided inyectade de vapor, de for—
ms. que la pesta llegue & 1a moldeadora a 1la. temperatura de 1002C,
el contenido de agua de esta paste era de 153 ,A % (pasta muy fir-
me) lo que corresponde a uwna a.portacién de 54,4 % de ague de con-
densacién. Dado que eslte agua de condensacién se eliming précti-
camente por eva.poracién en los pocos instantes que siguen & 1la

puesta & presibn atmoeférica normal ae la pasta, se deduce por
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lo tanto de ello que 40 % del aguan contenida en la pasta ha sido

eliminads ya entes del secado. Como por otra parte, la velocidad

de secado no es constante, sino que es particularmente lenta al

principio, se puede considerar que se ha ganado suficientemente

més del 40 % del tiempo de secado necesario cuando

ta fria.

En las mismes condiciones que anteceden, perc utilizendo ar-

ge utiliza pes-

cilla de cantera que contiene 30 % de agua, B€ compruebe que el

contenido de sgus de la pasta era llevado el 39,4 % (pasta muy

blanda), © Bea, 9,4 % de agua de condensacién, lo gue correspon-

de a un secado prévic de 25 %.

pebe neotarse, por otra parte, que la descompresién de la

pasta a la salida de la hilera provoce une evaporacién en la ma-

ga; €l vapor, formado asi, escapa muy répidamente dilatemdo los

caneles capilares que y&a existen e incluso provecando la forma~

cién de nuevos cenales de escepe. Se crea en cierto modo en el

producto madn blando" una porosidad artificial que facilita el

escape capilar del agua cuandc el enfriamiento consecutivo no

permite ya une evaporacidn en la masa.

Segin 1o que precedem para obtener un secado tanto més ele-

vado, interesea aumentar la temperatura de la pasta, y la experien—

cia ha demostrado que se pueden hacer ladrillos a una temperatu-

re que oscile entre 110 y 1202 C. 8in embargo, esta Gltima tem-

peratura no puede ser sobreyasaﬁa.enqabsoluta, puesto que enton-

ces podrfen formarse, por el hecho de una evaporacién demasiado

brusca, burbujas que correrfan el riesgo de perforar el producto.

Con estas temperaturas de fabricacién se obtiene un endurecimien~

to muy répido de los productos. Para temperaturas préximas a

los 1002C se puede obtener el endurecimiento en una decena de

minutos. 81 se inyecta una corriente de aire frio:

-8 -
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ducto caliente, el endurecimiento puede obtenerse en 3 6 4 minu-
toBe

pe esta forma se llega & 1a supresién de les bandejas o cha-
gig de soporte y B€ puede efectuar el transporte y el secado de
los productos apiléndoclos sobre tablas con gran carga (500 a 1000
kg. e incluso més), de donde resulta wna importante reduccién de
1a meno de obra y de 1as inversiones en material de secado con Te-
1gecién al material existente actualmenté.

pdembs de estas ventejas, conviene seffslar que el empleo de
la pasta~caliente conduce a un& descom@osicién y & une plastici~
dad de la arcilla mejor con relacién & la pasta fria, lo que apor-
te una disminueién de la fuerza motriz para la extrusién para un
contenide de agua iguai; Los ensayos efectuados han mostraio que
esta economia era del rden del 30 - 40 %o

£l dispositivo descrito anteriormente Yy que pone en précti-
ca el procedimiento, cbjeto del invento, énicamente ha sido dado
a ti{tulo de ejemplo ¥ estd sujeto a nunerosas modificaciones que
son del dominio del técnico en la materia. asi, puede variar el
némero y la posicién de los inyectores de vapor. Por ejemplo, €n
lugar de colocar estos en la béveda de la cuba de amasedo s€ po—
arfen colocar por el contraric en 1a parte inferior, de forme
que el chorro de vapor atraviese de parte a parte la mase exrci-
11054. por otra parte, la cubs de la emasadora puede estar cerrzda
herméticamente o abierta parcialmsnté. En este dltimo caso hay
prevista une pantalla &aguas arriba de 1a llegads @e Vapor, si
bien durante el funcionemiento no debe existir ningune salida
de vapor hacla la abertura de la cubz.

1a inyeccién de vepor puede efectusrse, no en la Gltima
fase del tren de preparacién, sino en cuslquier lugar de este

tren, con la dnice condicién que en le sucesién de las operacio-
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nes la pasta no se ponga én contacto con el aire exterior con el
£in de evitar las evaporaciones o las entradas de aire frio;

1a inyeccién podria tener también lugar en diversos puntos
de este tren de preparacién, con €l fin de dar progresivemente
a la arcilla la consistencia deseada.

Bs evidente también que el procedimiento, objeto del inven—
to, puede aplicarse a una de las méquinas de un tren de preps-
racién ye existente. Basta en este caso prever la hermeticidad
de la parte del trem de preparacién que sufre la inyeccién de
vapor.

En general, en los trenes de fabricacién existentes se ha
previsto una bomba de vac{oc conectads con el fondo de la cuba
de la moldeadora. Précticamente, extruyendo productos pequefios
con pequefia seccién de salida, esta bomba de vacio puede ser pe-
reda desde el momento en que la extrusién alcance su cadencia
normal.

Por el contrario, extruyendo productos gruesos con gran
gseccién de salida, es preferible mantener un cierto vacio resi~
dual; Ta finica precaucién a tomar, para no desperdiciar vapor,
es la de cerrar la vélvula de vac{o y ponerla en cortocircuito
por un tubo de seccién muy pequefia o reducir de forma muy impor-
tente la potencia de la bomba de vacio.

El procedimiento de humidificacidén del barro por medio de
we niebla de vapor de asgua a alta presién, puede eplicarse na-—
turelmente a la fabricacién de cualesquiera objetos de barro
cocido, tales como bovedillas, a;édrillos. tejas, vasijas diver—
s68.

Beta solicitud, que carreaponde’a la presentada en Francla
el 22 de Mayo de 1957, bajo el K2 Iﬂv. 739.124, se acoge & los
peneficios del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
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Log puntos de invencidn propia y nueva que se presentemn
para que sean objeto de esta Patente de Invencidén en Bspsiia,
por VEBINTE afios, son los siguilentes:

12, - Procedimiento de obtencidédn de una pasta aroillosa
caliente a partir de arcilla de cantera seca o hdmeda, caracte-
rizado por el hecho de gue la arcille es tratadas en una niebla
de vepor de agua a alta presién.

20, - Procedimiento segfn la reivindicaocidén 1, en el jue
el tretamiento de le arcilla es regulado autométicamente en
funoién de las variasciones de temperatura de la pasta calien-
te, ceracterizado por el hecho de gue esta regulacidn implioca
una adicidn de agua f¥fe, cuyo caudal esté supeditado a la tem-
peratura de la pasta gue ha sufrido el tratamiento.

32, - Procedimiento segfin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la niebla de vapor de mgua es mantenida por in-
yeccién de vapor de aguna & elevada presidn 4jue asegura una ex-
pansién del vapor de agua,

42, - Procedimiento segfn la reivindicacién 3, caracteri-
zado porgue los chorros de vapor de agua son dirigidos hacla
la superfieie de le arcilla en trastamiento.

52, - Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizade porque la arcilla es amasada en una niebla de vapor de

agua a elevada presién.
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68, - Procedimiento para la obtencién de una pasta arci-

1losa caliente,
Tal y como se ha descritc em la Memoria que entecede, Tre—

presentado en el dibujo que se acompafia y con los fines que se

han especificado.
gsta Memoria consta de doce hojas escritas por una sola

carae .
24 o
Madrid, -
Po A./
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