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ANTECEDENTES DEL INVENTO 
El invento se refiere al almacenado o al trans 

porte de un material sólido en forma de partículas. De mane 
ra convencional, la arcilla seca se manipula a granel én la 
forma en la cual sale de un secador, es decir pequeñas perlas 
o bolitas de forma redondeada. Cuando se manipula la arcilla 
de esta manera se presentan dos problemas. El primero de es 
tos problemas consiste en que las bolitas tienden a romperse 
creando una gran cantidad de polvo el cual, al mismo tiempo 
que constituye un peligro para la salud, es también un incon 
veniente para el ambiente. Las operaciones de manipulación 
a las cuales la arcilla seca puede estar sometida durante el 
tiempo en que permanece generalmente en forma de bolitas y 
que hacen que las bolitas utilizadas hasta la fecha se rompen 
y crean polvo consisten en haCbr caer la arcilla a partir de 
un transportador sobre un montón de materiales (lo que puede 
implicar una caída de por ejemplo 15 metros - 59 p.iê , cargar 
la arcilla a partir del montón de materiales sobre un camión 
o un vagón de ferrocarril, utilizando por ejemplo, una pala 
mecánica, verter la arcilla a lo largo de una canaleta en la 
bodega de un barco, transferir la arcilla desde la bodega a 
otro camión u otro vagón de ferrocarril utilizando una grúa 
de almeja o un transportador de cangilones y descargar la ar­
cilla del camión o del vagón de. ferrocarril. Se observará 
que cada bolita está sometida a numerosas acciones destructi­
vas durante las cuales se crea una gran cantidad de polvo.

El segundo problema consiste en que, con la ar­
cilla utiliza actualmente en forma de bolitas, estas tienen 
tendencia a adherirse mutuamente cuando se deja la arcilla en 
un montón de materiales o en un recipiente a granel incluso
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durante un corto tiempo, por ejemplo algunas horas. Esto ha 
ce que la arcilla sea difícil de manipular porque se compor­
ta más a manera de un cierto número de pelotones de grandes 
dimensiones que como un cierto número de pequeñas bolitas.

5 RESUMEN DEL INVENTO
El presente invento está basado sobre un descu 

brimiento sorprendente de que si una arcilla deshidratada, o 
un sólido similar en forma de partículas, con un contenido 
de humedad incluido en î na gama especificada se somete a una 

10 operación de extrusión en ciertas condiciones, el producto de 
la extrusión es mucho más estable mecánicamente de lo que se 
hubiese esperado, está exento de polvo, y no tiende a aglome­
rarse en pelotones.

De acuerdo con el presente invento, se propor- 
15 ciona un método para almacenar o transportar a granel un ma­

terial sólido en forma de partículas, en el cual el material 
se presenta bajo la forma de bolitas que han sido formadas 
por extrusión de una masa plástica del material con un conte­
nido de humedad no inferior al 20% y no superior al 35%, y que 

20 ha sido elegido en esta jgama en función de las característi­
cas del material de tal manera que las bolitas extraídas no 
tiendan a crear polvo cuando se someten a un trabajo mecáni­
co tal como el que ocurre durante el transporte y tampoco 
tienden a adherirse mutuamente cuando se almacenan a granel.

25 - Los términos "almacenado" y "transporte" signi­
fican, en el contexto del presente invento, respectivamente 
el hecho de dejar el material enui montón de material o en un 
recipiente a granel sin agitación notable durante un período 
de por lo menos un día, y] cargar el material situado en un 

30 emplazamiento en un recipiente a granel, desplazarlo en el

/
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recipiente hasta otro emplazamiento, y allí descargar el ma­
terial del recipiente.

El presente invento ha sido desarrollado para 
ser utilizado como arcilla como material sólido en forma de 

5 partículas. Sin embargo, se observará que el procedimiento 
es también adecuado para ser utilizado para transportar o al 
macenar otros materiales a granel, tales como por ejemplo ce 
mentó.

Se ha comprobado que cuando se forma con la ar- 
10 cilla bolitas extruídas de acuerdo con el presente invento, 

la arcilla no crea polvo cuando se somete a los procesos de 
manipulación mencionados más arriba que daban lugar a la for 
mación de polvo con las bolitas utilizadas hasta la fecha.
Es importante que la distribución de tamaños de partícula no 

15 sea alterada durante el proceso de extrusión o, si se altera, 
que el cambio sea controlable puesto que los productores de 
arcilla deben generalmente garantizar una distribución espe­
cificada de tamaños de partícula a sus clientes; la ddstribu 
ción de los tamaños de partícula se determinará normalmente

 ̂ á'20 antes de proceder a la extrusión de la arcilla y se modifica 
rá la cifra correspondiente para tener en cuenta cualquier 
cambio que se produce en las condiciones particulares en las 
cuales se efectúa la extrusión. Si se desea evitar los cam­
bios en la distribución de los tamaños de partículas, la ex- 

25 trusión se efectuará a presiones inferiores a 7 kg/cm* (100 
libras/pulgada ).

En el caso'de la mayoría de las arcillas, el 
contenido de humedad antes de la extrusión es preferentemen­
te de 23 a 25%. Con algunas calidades especiales de arcilla, 

30 el contenido de humedad puede todavía ser más bajo, por ejem

f
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pío no superior al 20%, y todavía es posible efectuar la ex­
trusión de la arcilla. Las bolitas extruídas pueden secarse 
hasta un contenido de humedad de, por ejemplo, menos de 10%, 
aunque esto es aconsejable solamente si la arcilla se somete 
a la extrusión con un contenido de humedad incluido entre 25 

y 35%.
La masa plástica de arcilla que ha de ser ex- 

truída puede presentarse bajo la forma de un aglomerado de 
filtro procedente de ung¡ prensa con platos de filtrado a pre 
sión elevada. El aglomerado de filtro puede obtenerse a par 
tir de una prensa de filtro de este tipo con un contenido de 
humedad inferior al 25%. En variante, al masa plástica puede 
estar constituida por un aglomerado de filtro procedente de 
una presa de filtro convencional que presenta, por ejemplo, 
un contenido de humedad de 32%, mezclado con arcilla seca 
que tiene un contenido de humedad de por ejemplo 10%, en pro 
porciones que permiten obtener el contenido de humedad neto 
que se desea. ¡

La masa plástica se trabaja preferentemente en 
una amasadora de arcillas ant.es de su extrusión, pero esto 
no es necesario con algunas calidades de arcilla. La extru­
sión se efectúa preferentemente a través de una placa de ex­
trusión dotada de un cierto número de agujeros cuyo tamaño y 
forma dependen de la forma deseada de las bolitas extruídas. 
Por ejemplo, los agujeros pueden ser circulares con un diáme 
tro incluido entre 3,175 y 25,4 mm (1/8 y 1 pulgada).

Una extracción preferida para la producción de 
bolitas de arcilla extruídas de acuerdo con el método segúh 
el presente invento, incluye una prensa de filtrado con pla­
tos de alta presión capaz de producir un aglomerado de filtro
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que tiene un contenido de humedad no superior al 25%, una a- 
masadora de arcillas y una prensa de extrusión, con los trans 
portadores correspondientes para transportar el aglomerado de 
filtro desde la prensa de filtrado hasta la amasadora de arci 

5 lias y para transportar la arcilla trabajada desde la amasadc 
ra de arcillas hasta la prensa de extrusión.

Para obtener un mejor entendimiento del presen 
te invento, y para entender como este puede llevarse a la 
práctica, se hará referencia, a título de ejemplo solamente, 

10 a los dibujos adjuntos, en los cuales:
La figura 1 es una vista en planta de una ins­

talación que incluye una prensa de extrusión destinada a pre 
parar un producto a base de arcilla exento de polvo;

La figura 2 es una vista lateral, en sección 
15 transversal, de la prensa de extrusión de la figura 1; y

La figura 3 es una vista frontal de un plato de 
extrusión de la prensa de extrusión de la figura 2.

La instalación que se representa en la figura 
1 incluye dos transportadores de alimentación 1 y 2 que des- 

20 cargan el material en un tercer transportador común 4 . El
transportador 4 alimenta una amasadora de arcilla 6 cuya salí 
da está conectada, por medio de un transportador 8, con una 
prensa de extrusión 10. La arcilla que sale de la prensa de 
extrusión es transportada por un transportador 12 para ser 

25 conducida a otro lugar o para ser colocada en un montón des­
pués 'de cualquier otro tratamiento que podría ser necesario.

La amasadora de arcilla 6 está accionado por 
un motor 14, por medio de una caja reductora 16, y la prensa 
de extrusión está accionada por un motor 18 por medio de una 

30 caja reductora 28. '

i
i
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Durante el funcionamiento de la instalación de 
la figura 1, el transportador 4 se alimenta con arcilla,bien 
a partir del transportador 1,,o a partir del transportador 2.
El transportador 1 asegura la alimentación con aglomerado de 

5 filtro que presenta un contenido de humedad del 25% suminis­
trado directamente a partir de una prensa de filtrado con pía 
tos de alta presión. El transportador 2 transporta el aglo­
merado de filtro con un contenido de 30% procedente de una 
prensa de filtrado convencional, conjuntamente con arcilla 

10 seca que tiene un contenido de humedad del '10%, siendo la pro 
porción entre estas dos arcillas de modo que se obtenga un 
contenido de humedad neto del 25%. La arcilla seca puede con 
sistir en el material procedente de la salida de la prensa de 
extrusión 10 que ha atravesado un secador.

15 La arcilla suministrada a partir del transpor­
tador 1 o del transportador 2 es conducida por el transporta 
dor 4 hasta la amasadora de arcilla 6. Después de que la ar 
cilla ha sido trabajada por la amasadora de arcilla 6, se de:s 
carga sobre el transportador 8. El contenido de humedad es 

20 todavía del 25% aunque Ija temperatura aumentará debido al tra 
bajo realizado en la arcilla por la amasadora.

La arcilla caliente se introduce en la prensa 
de extrusión 10 por medio del transportador 8, y encesta pren 
sa la arcilla está obligada a atravesar un plato de.extrusión 

25 44 (véase figura 2), y es descargada sobre el transportador
12. A partir del transportador 12, la arcilla puede ser trans 
ferida a un secador, en el cual el contenido de humé-dád puede 
ser reducido aproximadanente al 10%, o la arcilla puede depo 
sitarse en un montón de material, sin secado, en la espera de 

30 su transporte.

/
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En cualquier caso, las bolitas de arcilla que . 
salen del plato de extrusión son mecánicamente estables, es 
decir que no tienden a romperse ni a desmenuzarse, y por tan 
to se impide la formación de polvo. Tampoco tienden a adhe­
rirse conjuntamente para formar pelotones.

La prensa de extrusión 10 se representa más de 
talladamente en la figura 2. Incluye una rosca de alimenta­
ción 22 y una rosca de extrusión 24 que puede ser accionada 
por el motor 18 (figura^.1) por medio de una polea 26 y de una 
caja reductora 28.

La rosca de alimentación 22 está dispuesta en 
un conducto de alimentación 30 que conecta un orificio de en 
trada 32 con una cámara de vacio 34. La cámara de vacio pue 
de conectarse con una bomba de vacio (no representada) en un 
conector 35. El conducto de alimentación 30 se abre en la 
cámara de vacio a través de un conducto anular convergente 36 
el cual, durante el funcionamiento, crea una junta de vacio. 
Una cuchilla cortante giratoria 38, que gira con la^rasca de 
alimentación 32, está situada en el orificio 36.

La rosca 2k de jLa prensa de extrusión está dis­
puesta en un conducto 40 que conecta la cámara de vacie 34 
con un orificio de salida 42 encima del cual está sujeto un 
plato de extrusión 44 que tiene, por ejemplo, 400 agujeros 
que presentan cada uno un diámetro de 12,7 mm (1/2 pulgada).

suplementaria (no representada) pue-. 
del plato de extrusión 44 si se desea. 

Durante eiL'funcionamiento, la arcilla proceden 
te de la amasadora de arcilla 6 (figura 1) que tiene un con-

Otra cuchilla giratoria 
de situarse al exterior

tenido de humedad del 25%
8 hasta el orificio de

, es conducida por el transportador
entrada 32. A continuación,.la arci-

. s

/



lia es desplazada a lo largo del conducto 30 por la rosca de 
alimentación 22 y se aglomera en el conducto anular 36 forman 
do así una junta de vacio entre la cámara de vacio 34 y el 
conducto 30. Mientras la arcilla es comprimida a través del 

5 orificio 22, es cortada por la cuchilla 38 y cae sobre la 
rosca de extrusión 24.

La rosca de extrusión aglomera la arcilla en el 
conducto 40 donde forma otra junta de vacio. La rosca de ex­
trusión obliga la arcilla a atravesar los agujeros del plato. 

10 de extrusión 44- Cuando la arcilla, bajo la forma de filamen 
tos cilindricos sale de los agujeros del plato de extrusión, 
se rompe en granulos por si misma o se corta por medio de la 
cuchilla giratoria y las bolitas cilindricas resultantes son 
transportadas, por ejemplo, hasta un secador o hasta un mon- 

15 tón de material por medio del transportador 12 (figura 1).
No es esencial para el presente invento que se 

cree realmente el vacio en la cámara de vacio 34. Sin embar 
go, el hecho de crear un vacio en la cámara de vacie 34 tien 
de a facilitar filamentos más resistentes con un contenido 

20 de humedad ligeramente reducido (por ejemplo se ha obtenido 
una reducción incluida entre 1/2 y 3/4%). Es esencial que 
los filamentos sean más resistentes cuando se ha de utilizar 
algún aparato, tal como una cuchilla giratoria, para cortar 
los filamentos en trozos de longitud manipulable. Cuando no 

25 se hace el vacio en la cámara de vacio 34, los filamentos tien 
den a romperse y a separarse del plato de extrusión en tra­
mos de aproximadamente 76,2 mm (3 pulgadas).

En resumen, la presente Patente de invención 
que se solicita deberá recaer en las siguientes:

30
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 ̂ REIVINDICACIONES
' * ' 1.) Un método para almacenar o transporta a

granel un material sólido en forma de partículas, tal como 
arJilla, cemento u otros materiales a granel, que compren- 

5 de:!
a) alimentar una masa plástica del material, 

a través de los correspondientes transpor­
tadores, a una amasadora, teniendo dicha

í
masa plástica un contenido neto en humedad 

10 que oscila entre el 20 y el 35%;
b) trabajar el material en la amasadora y des. 

cargarlo sobre el correspondiente transpor 
tador, siendo todavía el contenido en hume, 
dad del 23% aproximadamente aunque la tem-

15 peratura aumente debido al trabajo realiza
do en el material por la amasadora,

c) introducir el material caliente, proceden­
te de la etapa anterior, en una prensa de 
extrusión obligándolo a atravesar un plato

20 . ; de extrusión y descargarlo sobre el corres
pondiente transportador;

obteniéndose, de éste modo, el material en forma de boli­
tas que tienen un contenido en humedad no inferior al 20% 
y no superior al 35% eligiéndose este contenido en humedad 

25 en esta gama en función de las características del material
de tal manera que las bolitas obtenidas por extrusión no 
tiendan a crear polvo cuando se someten a trabajo como ocu­
rre durante su transporte ni tampoco tiendan a adherirse 
las unas con las otras cuando se almacenan a granel y pos- 

30 teriormente:
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1) transportar el material extruido en una pi­
la de material a granel para su almacena­
miento; $

2) transportar el material extruido a granel a 
otro lugar.

2. ) Método según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque el contenido de humedad del material durante 
la extrusión no es inferior a 23% y no superior al 25%.

3. ) Método según la reivindicación 1 o la rei­
vindicación 2, caracterizado porque el material se somete a

pextrusión a una presión no superior a 7 Kg/cm (100 libras/
2  ̂pulgada ).

¡ \ 4 .) Método según una cualquiera de las anterio,
res reivindicaciones, caracterizado porque se somete el ma­
terial a un trabajo mecánico antes de su extrusión.

5. ) Método según una cualquiera de las anterio 
res reivindicaciones, caracterizado porque el material se 
seca después de que ha sido extruido.

6. ) Método según la reivindicación 5, caracte­
rizado porque el material se seca hasta que presenta un con 
tenido de humedad no superior al 10%.

7. ) Método según una cualquiera de las anterio 
res reivindicaciones, caracterizado porque el material es 
arcilla.

8. ) Método según una cualquiera de las anterio 
res reivindicaciones, caracterizado porque el material que 
ha de ser extruido está constituido por una mezcla de dos 
materiales, uno de los cuales presenta un contenido de hume, 
dad más elevado que el otro, siendo las proporciones relati 
vas de los dos materiales tales que se obtengan un contení-
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do de humedad neto no inferior al 20% y no superior al 35%.
9. ) Método según la reivindicación 8, caracte­

rizado porque dicho primer material presenta un contenido 
de humedad de aproximadamente 32% y dicho otro material pre. 
senta un contenido de humedad de aproximadamente 10%.

10. ) Se reivindica por último como objeto sobre 
el que ha de recaer la Patente de Invención que Be solicita 
por: "METODO PARA ALMACENAR 0 TRANSPORTAR A GRANEL UN MATE-' 
RIAL SOLIDO EN FORMA DE PARTICULAS TAL COMO ARCILLA, CEMEN­
TO U OTROS MATERIALES A GRANEL".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en 
la presente Memoria descriptiva que consta de doce páginas 
mecanografiadas.

25

30
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