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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
de una Patente de Invención a nombre de: 
GEBRUDER WILLERSINN Kommandit G esellschaft, 
de nacionalidad alemana, dom iciliada en 
LUDWINGSHAFEN/RHEIN-OGGERSHEIM, M itte lpart 
s tra s se , 1 ( Alemania); por: "PROCEDIMIEN­
TO PARA LA FABRICACION DE LADRILLOS DE ESCO 
RIA CALCÁREA".

Es conocida la  p rác tica  de fab rica r la d r i l lo s  de escoria  
calcárea a p a r t i r  de una mezcla de hidróxido cálcico u óxido c a lc i­
co, esco ria  y/o pavesas, por un procedimiento que en esencia  corres­
ponde a la  fabricación  de la d r i l lo s  de arena y c a l. Por lo  regu la r — 
ge mezclan aquí como unas 80 a 90 partes de esco ria  y pavesas de un 
tamaño de grano adecuado con unas 10 a 20 partes de hidróxido c á lc i­
co. Si en lugar de este  ultimo se hace uso de cal caloinada, a dich: 
mezcla se agrega entonces l a  cantidad correspondiente de agua para 
apagar la  c a l. Después de la  humectación de la  mezcla, se procede a 
su prensado en la s  máquinas empleada^éorrientemente en la jn d u s tr ia  '
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de la d r i l lo s  de arena y ca l, para obtener cuerpos moldeados a lo s  que 
seguidamente se ándurece en autoclaves con vapor de agua bajo pre­
sión , a temperaturas superiores a 1609C. de ordinario  entre unos 
170 a 220BC.

Por "escoria"debe entenderse aquí, y en lo  sucesivo, en 
términos generales, e l  residuo de la  combustión fundido y seguida­
mente enfriado de combustibles só lido s, sobre todo de b u lla , y de 
sus granulados, y por "pavesas" l a  ceniza que se acumula p rin c i­
palmente en lo s  f i l t r o s  e lé c tr ic o s  de la s  cen tra les de energía e léc­
t r i c a ,  procedente de l a  h u lla , de l ig n ito  y de l a  h u lla  picea que 
se da en c ie r ta s  comarcas y cuya composición es semejante a l a  ceniza 
de la  procedencia anteriormente mencionada, sobre todo lo s  dos tip o s 
de ceniza citados en último lugar, después de su tratam iento por h i 
dratación con vapor de agua bajo presión.

Se ha descubierto que e l end^ecimiento de lo s  cuerpos pren 
sados se re a l iz a  en mucho menos tiempo s i  se empieza con e l  tratam ien 
to  por vapor m ientras los mismos están sometidos a l  vacío, con lo 
que e l efecto  del aceleramiento del endurecimiento es por lo  general 
tan to  mayor, cuanto más bajá es la  depresión a la  que se encuentra 
la  atm ósfera.

Así, lo s  ensayos realizados revelaron que empezando a t r a ­
bajar con 30 Torr se conseguía e l  deseado endurecimiento de lo s  la ­
d r il lo s  s i  se subía seguidamente la  presión hasta  8 atm en 2 a 3 ho­
ra s , fren te  a 10 horas en la s  mismas condiciones de traba jo  s in  de­
presión in ic ia l ,  lo  que corresponde a un tiempo de endurecimiento' 
que, de otro modo, sólo se logra  con una presión de vapor de 20 a 
21 atm.

Aparte del acortamiento de tiempo que represen ta  un sen si-
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ble ahorro de m aterial combustible, se ha comprobado además que en 
este  procedimiento, l a  adición de ag lu tinan tes calcáreos puede re ­
ducirse impunemente en gran manera hasta  un 30 % aproximadamente.

Se ha comprobado asimismo que es sumamente ventajoso rea­
l i z a r  e l tratam iento a presión que sigue a l  citado tratam iento a l  
vacío, de los cuerpos moldeados con vapor de agua en dos etapas 
consecutivas que pueden entremezclarse una con o tra , de t a l  manera 
que primero se desarro lle  durante un tiempo algo más la rgp , por 
ejemplo 1 hora aproximadamente a temperaturas no mucho mayores de 
100BC, de preferencia entre unos 100 y 110BC y que luego continué 
durante un período de tiempo generalmente más corto , por ejemplo & 
hora aproximadamente a mayores temperaturas que pueden sub ir hasta  

_unos 200SC. Con es te  tratam iento de dos escalonamientos se eliminan 
de manera e ficaz , sobre todo la s  cargas defectuosas^.

El procedimiento que se describe anteriormente con sus va­
r ia n te s , no e s tá  lim itado únicamente a l a  composición mencionada a l  
p rinc ip io  de l a  mezcla de p a rtid a  para la  fabricación  de cuerpos mol­
deados. Según se ha comprobado igualmente, a este  procedimiento pue­
den someterse asimismo con buen resu ltado  mezclas en la s  que en lu ­
gar de una parte de e s c o r ia y /o  pavesas, se u t i l i z a  p iedra pómez, 
principalmente en forma de pómez p ir i to s a  o de p iedra pómez molida, 
o en l a  denominada' pómez siderú rg ica  ( c f r .  Probst "Handbuch der Be- 
to n s te in -In d u s trie " , B erlín  1962, 78 ed ición , páginas 46, 144 y 612).

Si se emplea p iedra pómez o pómez siderú rg ica  en lugar de 
una parte  de esco ria  y/o pavesas en l a  mezcla de p a rtíc a , se obtienen 
la d r i l lo s  particularm ente lig e ro s  con su fic ien te s  re s is te n c ia s  a l a  
compresión y ateniéndose a la s  reglamentariamente estipu ladas. Por



ejemplo, para obtener un la d r i l lo  macizo de un volumen de unos 5 
l i t r o s  y más todavía con un peso específico  aproximado de 1 k g / l ,  
es su fic ien te  l a  adición como de un 20 a 30 % de pómez de unos 600 
a  700 kg/m^, que se u t i l i z a  en lugar de l a  misma cantidad de esco- 
r i a  y/o pavesas, en tan to  que l a  parte  de hidróximo cálcico o de 
ca l permanece in v a riab le . Sin embargo, l a  proporción de pómez pue­
de aumentarse también a l  50 % y más todavía reduciendo correspon­
dientemente la s  partes de esco ria  y/o de ceniza y disminuyendo más 
todavía e l  peso específico  del la d r i l lo .  Por o tra  p a rte , eligiendo 

10. debidamente e l  tamaño de grano de la  p iedra de pómez p ir i to s a , es
asimismo posible fa b ric a r  la d r i l lo s  ú t i l e s  s in  hacer uso de esco ria , 
únicamente por adición de pavesas alhtdróxldo cálc ico  u óxido cá l­
cico .

20.

25.

, Dado que l a  p iedra pómez o pómez siderú rg ica , teniendo en 
cuenta su gran porosidad, absorbe agua más de p risa  que e l  re s to  de 
lo s  componentes en e l  curso de l a  humectación de la  mezcla de p a r t i ­
da, y que no lá  vuelve a ceder a estos últim os, es' conveniente o 
necesario añadir agua a la  p iedra pómez con humedad propia del alma­
cenamiento, hasta  l a  saturación antes de m ezclarla con les demás 
constituyentes. La humedad necesa ria .es  aproximadamente un 20 a 25-% 
del peso de l a  piedra pómez. . ,

A continuación se* explica e l  invento con unos ejemplos,, en 
lo s  que la s  cantidades respectivas de la s  mezclas de partida  se han 
indicado en tantos, por c ien to , re fe rid o  a lo s  componentes.secos.. ].
1. Una mezcla compuesta de 12 % de hidróxido cá lc ico , 25 % de pa­

vesas y 63 % de esco ria , o de 9 % de óxido calcico,, 25 % de pa­
vesas y 66 % de esco ria , se transforman como de costumbre en 
cuerpos prensados. Estos se introducen en au toclaves, en lo s  cua'¡ 
le s  se establece una depresión hasta  unos 30 Torr. Seguidamente
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se deja en tra r despacio una corrien te  de vapor de agua durante 
1 hora aproximadamente a unos 100 hasta  110SC, y luego se va 
aumentando lentamente l a  temperatura hasta  unos 180 a  200SC su­
biendo de paso la  presión en l a  medida correspondiente. EL en­
dúre cimiento de lo s  cuerpos moldeados termina en unas 3 horas.

2 . ' Sé tra b a ja  en la  forma expuesta en e l ejemplo 1 , pero a l  proce­
dimiento se someten mezclas de p a rtid a  consisten tes en un 12 % 
de hidróxido calc ico , 25 % de pavesas, 30 % de piedra pómez y 
33 % de escoria , o en un 12 % de hidróxido cá lc ico , 30 % de pa­
vesas y 58 % de p iedra pómez, o en un 9 % de óxido cá lc ico , 25 
% de pavesas, 30 % de p iedra pómez y 36 % de esco ria , o en un 
9 % de óxido cá lc ico , 30 % de pavesas y 61 % de p iedra pómez.

3. La proporción de piedra pómez en la s  mezclas conforme a l  ejem­
plo 2 puede su s ti tu irs e  por cantidades iguales de pómez s id e rú r- 
g icaJ

N 0 T A

Se re iv in d ica  como nuevo y de propia invención.
1. -  Procedimiento, para la  fab ricación  de la d r i l lo s  de es­

co ria  calcárea, caracterizado porque l a  acción del vapor de agua
20. con la s  temperaturas elevadas y presiones f in a le s  normales sobre

lo s  cuerpos prensados obtenidos en forma h ab itu a l, empieza bajo, de­
presión.

2 . -  Procedimiento según lo  reivindicado en e l  punto 1,
'' caracterizado porque a l  mismo se somete una mezcla que en lugar de
25. una parte de escoria  y/o pavesas contiene piedra pómez o pómez side­

rú rg ica .
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3 .-  Procedimiento según lo  reivindicado en e l punto 2, 

caracterizado porque l a  p iedra pómez o pómez siderú rg ica  es satu­
rada con agua antes de aS ad irla  a lo s  demás componentes de la  mez­
c la  de p a rtid a .

5. 4 . -  Procedimiento según lo  reivindicado en lo s  puntos
1 a 3, caracterizado porque e l  tratam iento  de lo s  cuerpos moldeados 
con vapor de agua después de la  actuación de este  último bajo depre­
sión , se re a l iz a  durante un periodo de tiempo prolongado, por ejem­
plo de 1 hora, a temperaturas ligeramente por encima de 100SC, de 

lo . p referencia  en tre  100 y 110SC., y seguidamente a temperaturas más 
a l ta s ,  que pueden sub ir hasta  unos 2002C, durante un periodo de 
tiempo generalmente más corto de aproximadamente & hora.

' 5 .-  "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LADRILLOS DE
'  ESCORIA CALCAREA". '

^  15 . Tal como se describe y re iv in d ica  en l a  presente Memoria
D escrip tiva, que consta de seis hojas e sc r ita s  a máquina por una 
so la  cara .
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