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Esta invento se relaciona con la preparación 

de productos cerámicos y mas particularmente con la prepara- 

ción de productos cerámicos para fines de construcción» tales 

como ladrillos, macizos y huecos, bloques y tejas, losas y 

paneles o semejantes por la extrusión de materiales crudos ce­

rámicos mezclados con aditivos.

Un procedimiento, usado para producir en masa 

artículos cerámicos en los tiempos presentes, comprende la bx-- 

trusión de material cerámico crudo, siendo este un procedi­

miento, que ha encontrado amplia aceptación en la industria 

cerámica debido a sus muchas ventakas conocidas.

El objeto de la extrución da material cerámico 

crudo por un tornillo sin fin o hélice de un aparato para ex­

trusión es mejorar la uniformidad del material cerámico crudo, 

plástico y asegurar intima humectación de las partículas de 

arc illa  con agua y suprimir todas las burbujas del material. 

Así, la extrusión del material cerámico crudo, antes de la 

cocción del material, puado reducir la proporción da artícu­

los cerámicos, que tengan que ser desechados. Otro objeto del 

procedimiento da extrusión es moldear al material cerámico 

crudo, plástico en un miambro exprimido de una predeterminada 

sección transversal. Piezas del miembro exprimido se cortan 

con el fin da formar ladrillos, bloques, etc., crudos.

Sin embargo, la extrusión de sustancias cerá-
/ ,

micas, utilizando el tornillo de un aparato de extrusión, va

asociado con inconvenientes debidos a la operación del tor­

nillo dal aparato da extrusión en el cilindro de tornillo aso-- 

ciado y debido al efecto do la cabeza .de extrusión y tobera

sobre un material cerámica conduciendo a una considerable
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afectación da la calidad del producto final. Cuando se trans­

portan sustancias cerámicas por tornillo sin fin o hélices, 

v/arias corrientes de material cerámico se presentan en el tam­

bor del tornillo o hélice, Las partículas de arcilla  no puedar 

flu ir  uniformemente y ocurra desmezclado, asi como mezclado 

da la composición. Además las superficies discretas produci­

das en la arcilla por la acción da las superficies de torni­

l lo ,  tienen que recombinarse en la cabeza de extrusión. Tam­

bién los minerales de arcilla  a modo de plaquitas puadsn re­

sultar alineados en la cabeza de extrusión en la dirección del 

flujo del material. Tales influencias dan por resultado dife­

rentes solicitaciones dentro del material cerámico crudo, con­

duciendo a "texturas” (según se define aquí) y a grietas en el 

producto final, siendo tales texturas y grietas las razonas de 

las cualidades fís icas variables, siendo mas particularmente 

resistencia variable, junto con diferentes ejes del articulo 

terminado,
El término do "texturas" so usa en esta memoria 

para indicar regiones de dependencia diraccional o anisotro- 

pía del miembro cerámico respecto a sus propiedades físicas, 

tanto de la sustancia maciza, como de la estructura da poros. 

Tales propiedades fís icas pueden ser, resistencia al aplasta­

miento o resistencia tansil u otras propiedades.

La formación de texturas, quo sa debe princi­

palmente al uso de aparatos de extrusión de tornillos sin fin, 

pueda vencerse por complejas medidas de ingeniería, tales co­

mo por el diseño de los tornillos pin fin, con una variación 

empírica de la inclinación de flanco. Tales medidas, sin em­

bargo, solo han dado limitada satisfacción. También, natural-
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mentó, puede inhibirse el agrietamiento de solicitación aña­

diendo agentes a la arcilla, tales como serrín, arcilla  re­

fractaria, arena o semejantes. Desgraciadamente, los agentes 

de este tipo tienden a reducir la plasticidad y mualleabili- 

dad de la composición de material crudo.

Se ha propuesto producir productos cerámicos de 

paso ligero mezclando partículas combustibles de resina espu­

mada o expansionada dentro del material de arcilla cerámica 

cruda, antes de la desecación, con el fin de impedir que se 

causen grietas por la contracción del material de arc illa  en 

la operación de secado y constituir poros después de la coc­

ción. Tales productos cerámicos de peso ligero pueden tener 

una densidad de l.GOO kg/m o inferior, debido a la presencia 

de los poros incorporados en el producto cocida. Para produ­

cir tales poros, los aditivos equivalentes de resina, en la 

mezcla cruda, son mas de 50% da volumen. Sin embargo, talas 

productos cerámicos tienen baja resistencia tensil transver­

sal. Además, se ha propuesto producir tales productos cerámi­

cos de peso ligero con ciertas regiones de superficie o Ínter*' 

ñas de mas alta densidad sin poros, para incrementar la resis*- 

tencia al aplastamiento. Esto sin embargo, disminuye la re­

sistencia tensil transversal. Tales productos cerámicos de p B * f  

so ligero con o sin ciertas regiones de mas alta densidad, 

sin poro., por lo tanto, son inadecuados para el uso en estruc­

turas, que tengan que soportar cargas.

El presente invento tr. ta da procurar un proce­

dimiento mejorado para producir productos cerámicos para f i ­

nes de construcción.
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Ds acuerdo con un aspecto da esta invento se ha 

provisto un procadimisnto para producir productos cerámicos 

para Pinas da construcción a partir de una mezcla da mate­

r ia l cerámico crudo, comprendiendo dicho procedimiento la ex­

trusión y subsiguiente cocción da la mezcla cerámica cruda, 

añadiéndose uno a varios aditivos elastoplásticos a la compo­

sición de material cerámico crudo para formar dicha mezcla an 

tes d8 la extrusión y de la cocción, para evitar o reducir 

considerablemente las texturas, según se definen aquí, sn el 

producto acabado, estando loo aditivos entre 6 y 45% de vo­

lumen de la mezcla de material cerámico crudo, es decir, que 

la composición de material cerámica crudo y el aditivo, des­

pués de la extrusión.
Convenientemente los aditivos se encuentran an­

tro 6 y 40% del volumen de la mezcla del material cerámico

crudo.
Los aditivos elastoplásticos en la cantidad es­

pecificada aseguran una mezcla uniforme y excelente homogo- 

neizacióri. Preferentemente los aditivos elastoplásliaos t ie ­

nen bajas densidades. La hoinogeneización se hace mas simple, 

ya que la diferencia entra las densidades de los aditivos 

elastoplásticos y la composición cerámica se hace mayor. Pre­

ferentemente, por lo tanto, ce usan aditivos elastoplásticos 

teniendo densidades de por lo menos aproximadamente 50% de 

la densidad de la- composición de material cerámico.

Los aditivos están adaptados para procurar ab­

sorción elastoplástica y compensación do las diferencias de 

solicitación resultantes en un cilindro de tornillo sin fin

y prensa de extrusión, reduciendo así grandemente el agrieta
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miento por solicitación. La compensación equilibra la dispo­

sición uniforma normalmente da los ingredientes de material 

crudo en la dirección de flujo. Se ha encontrado que la es­

tructura -el material del producto cerámico final es muy ho­

mogénea, de modo qua al producto cocido tiane una resisten­

cia muy uniforma a lo largo de todos los ajes.

Parecía ser poco lógico a^/seguir la tendencia 

convencional de producir unidades cerámicas para construccio­

nes cargadas, tales como ladrillos de bloques extra-huecos, 

de crecientemente mayor resistencia al aplastamiento, pero coi 

una baja resistencia tensil y transversal, as decir, con re­

sistencia incrementada justo a lo largo de un solo eje. Las 

inevitablemente incrementadas presiones de moldao resultantes 

en el extrusor en la formación de productos cerámicos con 

una alta resistencia al aplastamiento, conducen a texturas to 

davía mayores y solicitaciones en el producto final. Aunque 

la resistencia al aplastamiento de unidades individuales fue 

incrementada, no hubo aumento en la resistencia de la  manipos­

tería que utilizaba tales unidades, debido a su baja resisten

cia tensil transversal.

Los productos cerámicos crudos, producidos en

ejecuciones preferidas del procedimiento, según el invento, 

se secan y cuecen convencionalmente y se caracterizan por 

igualación sustancial do la resistencia a lo largo de los va­

rios ejes (resistencia al aplastamiento y resistencia tensil 

transversal) y construcciones formadas a partir de talQ3 pro­

ductos cocidos son mas fuertes que las construcciones forma­

das de los productos arriba descritos, tienen primeramente ur

alta resistencia al aplastamiento. Ensayos experimentales
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han demostrado incromentos hasta 40/ó en la resistencia de 

manipostería formada de los productos do un procedimiento de

acuerdo con este invento.

Para resultados muy buenos» se añaden partículas 

de agentes elastoplasticos, cuyos tamaños son desds 0»5 a 

5»Q mm.» al material crudo. Los productos plásticos elasto— 

plásticos son muy adecuados p,.ra al procedimiento; algunos 

ejemplos de tales materiales son poliestirano» resina da fe ­

nol, polivinilo, poliésteres insaturados, resina de urea, po- 

liuretano, polietileno y derivados de. celulosa.

La elastoplasticidad, requerida de los plásti­

cos, puede controlarse, bien soa por plastiricants y/o por 

una reducción de dansidao. Agentes elastoplasticos porosos 

de baja densidad, son preferidos por razones económicas.

Un producto cerámico, hecho por un procedimien­

to de acuerdo con este invento, puede procurarse con así l la ­

madas "perforaciones" on la forma de canales extendiéndose a 

través del producto. Talas perforaciones permiten que se pro­

duzca un producto que es ligero, pero fuerte y que tiene bue­

nas propiedades de aislamiento térmico.

La cantidad de aditivos elastoplasticos, que de­

be mezclarse a la maso cerámica, debería sor tal qus produz­

ca una mezcla extrusionada, que contenga aditivos elastoplás- 

ticos variando de S% a 45,í del volumen de la mezcla, (después 

de extrusión), dependiendo de la estructura de la masa cera- 

mica relevante. El tanto por siento de volumen de aditivos 

elastaplástico puede determinarse midiendo la densidad de la 

mezcla, a condición da que la densidad de la arc illa , sin 

los aditivos, sea conocida, y a condición da que la densidad
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de los aditivos sea conocida. El tanto por ciento por volumen 

del aditivo y el tanto por ciento por volumen de la mezcla 

de arc illa  sin aditivos, deberían sumarse hasta 10Q/S, puesto 

que el procedimiento de extrusión suprimo cualesquiera oque­

dades o burbujas de aire de la mezcla. Puesto que los agen­

tes pueden ser mezclados fácilmente dentro de la composición 

cerámica, de modo uniforme, volúmenes mezclados adicionalmen­

te, tan bajos como 6%, pueden procurar un significativo incre-(- 

mentó eri la resistencia tensil transversal. Como regla gene­

ral, adiciones de mas de 40% conducen a productos, en los que 

la proporción de resistencia al aplastamiento a resistencia 

tensil transversal ya no es favorable y tales productos no 

producen ninguna resistencia da construcción incrementada. Sii(i 

embargo, hay algunas arcillas excepcionales, que producen 

resultados favorables cuando las adiciones están entre 40 y 

45>a. 5e apreciará que los productos no es necesario que ten­

gan una proporción óptima de resistencia al aplastamiento res-j- 

pacto a la resistencia tensil transversal, sino que pueden 

tener una proporción satisfactoria y un alto grado de aisla­

miento térmico, dependiendo el grado de aislamiento de la can-)* 

tidad de las adicionas. A la luz de las muchas variaciones en 

composiciones de primeras materias, debido, a los varios t i ­

pos de arcilla, que pueden usarse, la cantidad mas apropiada 

de aditivas elastaplásticos necesarios, debBríq determinarse 

expedimentalmenta, teniendo en cuanta la resistencia y grado 

de aislamiento térmico requerido.

Con el fin de que el invento pueda comprenderse 

mas fácilmente, algunos resultados experimentales se exponen 

en la siguiente tabla.
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1 En los ejemplos 1 y 2, si material cerámico crudo 

usado sn el procedimiento, de acuerdo con el invento, tuvo una 

densidad cocida da 2.030 kg/m . El aditivo y el material cerá­

mico crudo Fueron mezclados en mezcladores de dobla árbol y

5 se exprimieron a través de una máquina de extrusión 

por una cámara de vacío.

equipada

En los ejemplos 3, 4 y 5, el material cerámico 9

crudo, usado en el procedimiento de acuerdo con si invento, tu-
2

vo una densidad cocida de 1.820 kg/m . El aditivo y el mate-
10 ria l cerámico crudo fueron mezclados en un mezclador de doble

i
árbol y se exprimieron a través de una máquina de extrusión 

equipada con una cámara da vacío.

1 En los ejemplos 1, 3 y 5, se usaron esferas de

15
poliestireno coma aditivo.

En los ejemplos 2 y 4 partículas molidas fueron 

usadas como aditivas.

Todas las unidades cerámicas con y sin aditivos, 

fueron secadas y cocidas convenientemente.

20
Fueron calculados resultados da resistencia compa­

rativos de acuerdo con procedimientos establecidos usando blo­

ques con las dimensiones de 24 x 34 x 24 cms., construidos en

paredes da ensayo midiendo 24 cms., de grosor, 125 cm, de lar-

go y 250 cms., de alto con junturas rellenadas cqo 10 mm., de

25 mortero, teniendo una resistencia al aplastamiento
r

de 33 kg/crrF

y determinado la resistencia de aplastamiento de tal pared. Na­

turalmente que se apreciará que si se utilizase un mortero te-

niendo una diforento resistencia al aplastamiento, La resis-

30

tencia de la manipostería sería diferente.

>
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N O T A

La prBsent8 patentB ds invención, comprenda las 

siguientes reivindicaciones:

1. - Procedimiento para la fabricación da produc­

tos cerámicos para fines de construcción, a partir da una mez­

cla da primera materia de cerámica cruda, caracterizada por­

que comprende la extrusión y subsiguiente sección da la mez­

cla cerámica cruda, añadiéndose uno o varios aditivos elasto- 

plásticos, a una composición de material cerámico crudo para 

formar dicha mezcla antes de la extrusión y cocción para su­

primir o reducir considerablemente texturas en al producto aec­

hado, estando los aditivos en cantidades da 6 a 45/á de volu­

men de la mezcla de material cerámico crudo, es decir la com­

posición de material cerámico crudo y al aditivo después da 

la extrusión.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado porque los aditivos se encuentran entre 6 y 40% 

de volumen de la mezcla de material cerámico crudo.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 

ó 2, caracterizado porque los aditivos tienan tamaños de 0,5 

a 5,0 mm.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 

ó 2 ó 3, caracterizada porque el aditivo consiste en material 

plástico elastoplástico.

5. - Procedimiento según las reivindicaciones prr 

cadentes, caracterizado porque se utiliza  aditivo elastoplás­

tico poroso.

5.- Procedimiento según las reivindicaciones 1
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a 4, caractsrizado porque b1 aditivo comprende polisstireno.

7,- Procedimiento según las reivindicaciones 

1 a caracterizado porque el aditivo comprende resina ds 

fenol.

C.- Procedimiento según las reivindicaciones 

1 a 4, caracterizado porque b1 aditivo comprende vinilo.

9. - Procedimiento 3Qgún las reivindicaciones 

1 a 4, caracterizado porque el aditivo comprende un poliás- 

ter insaturqdo.

10. - Procedimiento según las reivindicaciones 

1 a 4y caracterizado porque al aditivo comprende una resi­

na de urea.

11. - Procedimiento según las reivindicaciones 

1 a 4> caracterizado porque el aditivo comprende poliureta-

nai

12. - Procedimiento según las reivindicaciones 

1 g 4> caracterizado porque el aditivo comprende po lis t ila— 

no.

13. - Procedimiento según las reivindicaciones 

1 a 4, caracterizado porque el aditivo comprenda un deriva­

do de celulosa.

14. - Procedimiento según las reivindicaciones 

precedentes, caracterizado porque el aditivo tiene una den­

sidad de aproximadamente 50$ de la composición de material 

cerámico.

15. - "Procedimiento para la fabricación de
30



productos carárnicos para fines de construcción".

Según se describe y reivindica en la presante 

memoria descriptiva, la cual consta de trace hojas foliadas 

y escritas a máquina por una sola de sus caras.

ííladrid, a
2 3 J U N 1 Í7 6
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