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'MATERIALES DE CONSTRUCCION

£1 1adrillo siliceo-calcsreo.
(CONTINUACION)

Experimentos hechos en Alemania demuestran que las
peores cales son las que contienen sales de magnesio y que
un buen ladrillo sflico-caledreo no debe contener arriba de 5
por 100 de ellas; asf que es necesario asegurarse que el
conjunto de dichas sales contenidas en la cal, la arena y los
materiales colorantes que se emplean, no pase de la propor-
cién arriba indicada. El ladrillo que contiene mucha mag-
nesia resulta fofo; 1a magnesia se satura de agua y se hin-
cha. La cal debe estar bien cocida, pero no con exceso, 4 fin
de que se apague f4cilmente; esta operacidn se facilita mu-
cho reduciéndola al estado de polvo muy fino, lo que evita
ademds -que puedan permanecer en el ladrillo «incoctos,
que con e] tiempo producirfan un efecto de disgregacion
' .ané.lovo al de la magnesia.

La alta temperatura ejerce una 1nﬂuenc1a conSIderable
sobre 1a _operacién de la hidratacién de la cal viva; ésta se
apaga entonces muy rdpidamente y méds completamente ‘La
cal de Cérdoba, pulverizada .y colocada en los autoclaves de
La Platense, se apaga en quince 4 veinte minutos 4 la tem-
peratura de 230° C. La cal del Azul requiere, en las mismas
condiciones, treinta minutos. .

Los experimentos y la fabricacién corriente han demos-
trado que no hay interés en aumentar 4 mds del 10 por 100
la proporcxon en peso de 1a cal de l1a mezcla. Las cales gra-
sas, 0 ligeramente hidrdulicas, son preferibles enigualdad de
condiciones 4 las cales dolomtticas, es decir, 4 las que-se ela-
boran con mezclas de carbonatos de cal y magnesio. S

La Sociedad La Platense también se ha preocupado de
mejorar hasta el 1{mite de lo posible, en el porvenir, 1a clase
de cal que emplea, fabricdndola con un carbonato de cal muy

" puro, del que posee grandes yacimientos y, mediaats el uso
de hornos que permiten una elabarocion muy perfecta.

La cal viva se echa en un aparato llamado. striturador»,
que le rompe en pequefios trozos, haciendo desaparecer los
nicleos duros que suelen existir, y que no reducidos 4 polvo
se apagan dificilmente y hasta pueden provocar disgregacio-
nes en un espacio de tiempo mds 6 menos largo. La cal tri-
turada cae en un depésito de donde la extrae autom4tica-
mente una cadena de baldes que la lleva al tercer piso del
moling, 4 un embudo, depédsito 6 silo, de donde pasa 4 un car-
gador 4 choques que regula su admlmdn en un molmo de bo-
las sistema Krupp. . :

- Este aparato consta de un cuerpo clhndmco que gira so-
bre un eje horizontal; estd dividido en seis secciones forman

do recesos y dentro del cual ruedan proyectlles de acero cro-
mado Krupp de varios didmetros. El peso de -un juego de
éstos es-de 1.107 kilogramos. La cal entra por un embudo y
cae ‘en el cilindro, donde corre junto con las balas, y al cho-
- car ‘en los recesos se reduce paulatinamente 4 polvo, que
cae por unos orificios existentes en cada receso sobre un ce-
dazo llamado «preparador»; los pedazos que no pasan son
arrastrados hacta arriba por 1a fuerza centrifuga y vuelven
4 caer dentro del cilindro; el polvo que ha atravesado el pri-
mer ¢&dazo cae sobre el segundo de 196. mallas porcm®.y se

repite una operacién idéntica. Este molino produce el efecto

de un gigantesco almn'ez, cuyo rendimiento es de 4 tonela-
das de cal molida por dfa de ocho horas; el conjunto descrito
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m4s arriba estd envuelto en un cilindro de hierro, terminado
en su parte inferior por un embudo bajo el cual se colocan
las holsas que hay que llenar, y en su parte superior por un
tubo en comunicacién con un ventilador que produce una
columna de aire ascendente, la que arrastra el polvo finfsi-
mo hacia una cdmara dividida en varios compartimientos por
mamparos abiertos alternativamente en su parfe inferior ¢
superior, los que forman un verdadero serpentin, donde se
deposita la mayor parte del polvo, que luego se utiliza enla
fabricacién; una pequefia cantidad se pierde en la atmdsfera.
Dicho polvo, si no fuere extrafdo, no tardarfa en obstruir las
mallas del cedazo fino. Varias tomas de aire arrastran las
particulas de cal que flotan en los pisos del molino y que in-
comodan al personal.

La cal sale del molino reducida 4 polvo finfsimo y en
condiciones inmejorables para mezclarse con laarena y apa-
garse. .

" Preparacion de la mezela.

Hemos estudiado las condiciones 4 que debe sujetarse la
fabricacién del ladrillo sflico calcdreo, del punto de vista
quimico; llenadas aquéllas debidamente se produce una.re-
accién inicial enérgica, la que, como en toda preparacién
quimica, hace sentir su influencia durante todo-el curso de
la-operacién; la parte mecdnica de la preparacion de los ma-
teriales no es de menor importanéia, porque de ella depende
parcialmente la homogeneidad y demds cualidades fisicas
del ladrillo. '

. Hemos visto anterlormente que una vez que la cal estd
reduclda al estado de polvo finfsimo, conyviene hidratarla en
un autoclave 4 alta femperatura, y cuando se encuentra
mezclada con la arena, el agua no debe echarsetoda 4 la vez,
sino hacerla caer bajo la forma de una llavia finfsima.

. Por medio de este procedlmlento se-consigue una mezcla
homogénea y muy pldstica; la cal perfectamente apagada y
el calor que desarrolla ésta al hidratarse, ayudan 4 Ia com-
binacién quimica del 6xido de.cal con la silice soluble.":

En la fdbrica de La Platense, la cal molida y la arena se
llevan por medio de un ascensor al tercer piso, donde se
vierte la drena, cuyo peso es conocido por su relacién con el
volumen, (3/4) dé metro cibico de cada vavoneta, y también
la cal después de pesarse, en unos grandes embudos 6 silos
cerrados en su parte inferior por un obturador mévil,del silo
cae oportunamente al mezclador. »

Este es un autoclave con envoltura de vapor, pudiendo
resistir aquél y ésta, respectivamente, presionesde 4 y 5 at-
moésferas. En el interior del mezclador hay dos poderosas hé-

lices de acero cromado, huecas, y que giran ‘sobre dos ejes

paralelos colocados en e1 plano horizontal que pasa por el '
centro de figura del aparato; cuando se quiere cargar éste se
cierra la puerta autoclave inferior, se abre la superior y se
une ésta con 1a base del silo por.medio de un tubo mévil, se
abre la puerta del silo y la carga cae en el mezclador, cuyas
hélices se ponen entonces en movinmiento; ciérrase la puerta
autoclave superior y viértese el agua por dos 'tubos horizon-
tales colocados uno-encima de cada hélice, los que..estdn
perforados con numerosos agujeros, de manera que el lfqul-
do-cae bajo forma dé lluvia fina. La cal para hidratarse y-la
mezcla paratener plasticidad suficiente, requieren en total
una cantidad de agua igual al 18 por 100 del peso delladri-
Ho; aquélla se extrae de un depdsito con tubo de mvel gra-
duado que permite dosarla con'exactitud.. - . 2. o
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La cal viva al apagarse desarrolla una temperatura de’

270" centigrados y la envoltura de vapor mantiene en la
mezela 230 grados. Estos dispositivos llenan muy prictica-
mente los requisitos de la teorfa expuesta anteriormente
sobre la preparacién de la pasta pldstica.

Cada mezclador pesa vacio 21 toneladas y recibe una
carga compuesta de 3.560 kilogramos de arena y 440 Xilo
gramos-de cal; la operacion de 1a mezcla se lleva 4 cabo en
treinta minutos. Cada mezclador alimenta dos prensas, una
para cada formato de ladrillo.

Un exceso de agua hace que la mezcla se adhiera 4 las
paredes de los moldes; la falta de agua produce la carencia

de plasticidad; el personal que tiene 4 su cargo los mezcla -

dores los abre cuando supone por el tiempo transcurrido que
la operacién estd terminada; saca un poco de mezcla con un
cucharén y se da cuenta'si se encuentra en buenas condi-
ciones para modelarse; si falta agua, se le agrega; si ésta

~ sobra, se deja un momento mds la mezcla en el autoclave con

la puerta superior abierta, y la fuerte vaporizacién que se
produce saca rdpidamente el exceso de humedad. Cuando la
arena contiene mds del 10 por 100.de humedad, la mezcla

resulta menos homogénea porque la cal tiende 4 formar bo-

litas; este inconveniente se subsana dejando la mezcla unos
minutos mds en el autoclave.

La mezcla es tanto mds pldstica cuanto mayor es su
temperatura; pero ésta tiene forzosamente que ser limitada,
porque de lo econtrario los operarios de las prensas se en-
contrarfan imposibilitados para manejar el ladrillo; por este
motivo, entre el mezclador y la prensa hay un piso de en-
friamiento sobre el cual la pasta se extiende antes de pa-
learse hacia aquéllas. Con todo, aquélla llega 4 éstas 4 una
temperatura de cerca de 70° centigrados, y los operarios
para sacar los ladrillos de los moldes tienen que hacer uso.

cidn del calor y las propiedades corrosivas de la mezcla.

_Fabricacion del l_atilrillo.»

El trabajo de la prensa se utiliza con mayor eficacia
cuanto mayor homogeneidad posea la mezcla; su accién es
de capital importancia en la fabricacién, porque de “ella de-
bende en gran parte la densidad del ladrillo, su homoge-
neidad, la regularidad en sus dimensiones y todas las pro-
piedades que derivan de las enunciadas.

El trabajo- puede efectuarse por choque 6 por presién
progresiva; la maquinaria puede ser hidrdulica, 4 vapor,
necdnica, etc. Con el empleo del choque se consigue con fa-
cilidad y barata, .una gran produccién y un esfuerzo enérgi-
¢o de' compresién; pero es evidents que éste se reparte mal,
que la cara que los recibe y las capas vecinas quedan mds
compactas que las opuestas del ladrillo; adem4s, los moldes
10 tardan en deformarse, el producto fabricado desmerece y
ol aire contenido en la mezcla se escapa dificilmente. Las
prensas de compresi6n’ progresiva resultan muy superiores
4 aquélias, pero son costosas; unas comprimen el ladrillo por
un lado pequefio, otras por un lado mds ancho, horizontal 6
verticalmente. Ciertas prensas hacen dos Iadrillos 4 la vez,
de lo que resulta una rapidez extrema en-la produccién; pero
esta ventaja es solamente aparente porque tratdndose de una

Wdquina de produccidn continua es materialmente imposi-
bie equilibrarla de tal manera que los moldes se llenen con
una precisién matemdtica y que reciban una presién igual;
o de los ladrillos resulta siempre mucho mejor que su
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«mellizo» y esto se va acentuando con el desgaste de- 1::1~ —

prensa.

No entraremos 4 discutir las ventajas de uno 1 otro sis-
tema, concretdndonos 4 expresar que, segin informes. que
hemos recogido en La Platense, -con la maquinaria ya des-
crita se ha procedido 4 la seleccién de las prensas, previo
un estudio tedrico préctico en Europa y teniéndose en cuenta,
como objetivo principal, 1a mayor perfeccién posible en la fa.
bricacidn.

Estas prensas actian por compresién progresiva, reciben
la fuerza motriz por medio de transmisiones mec4nicas muy
sencillas y bien equilibradas, prensan verticalmente un solo
ladrillo 4 la vez por el lado grande, de manera que la pre-
sién se reparte bién por todas partes. El émbolo compresor
lleva hacia arriba la base de cada molde y comprime el ladri--.
llo sobre una parte fija 6 pieza de compresidn, la que 4 su vez
estd dotada de una plancha de acero llamada. «pieza de se-
guridad», la que se rompe cuando, debido 4 alguna circuns-
tancia fortuita, la presién ejercitada pasa de 100 toneladas.

Este exceso de presién puede ser ocasionado por trozos
de hierro, de piedra, etc., que pudieran haber c¢aido en la
mezcla ¢ por-encontrarse ésta seca en demasia; en este tlti-
mo caso, las partfculas de arena no resbalan bien una contra
otra, de manera que la prensa tiene que ejercitar una pre-
sién anormal para producir la cantidad de material conte~
nida en el molde al espesor debido. _

La prensa consta de una mesa cilindrica, giratoria, he-
cha ds acero nfkel, con un espesor de 15 centimetros; lleva.
ocho -moldes, terminados en su parte inferior por émbolos,
que reciben la presién al presentarse sobre el émbolo prin-
cipal é compresor.

Los moldes se llenan al pasar debajo de un tacho coloca- -

.-do encima de la prensa, el que recibe la mezcla, y bajan-
de dedos de goma para no quemarse las manos, bajo la ac-

guiados por un rolete alojado en la parte inferior (que corre
sobre un riel helicoidal), y después de haber recibido la com-

- presién suben por un camino colocado simétricaments al

primero, hasta que la parte inferior del ladrillo se encuen-
tre al nivel de la cara superior de la mesa y pueda extraerse

. del molde. Los érganos de transmisién del movimiento con-

sisten en dos ruedas dentadas que mueven un cigiiefial, el
que por medio de una articulacién especial estd ligado 4
una palanca que levanta el émbolo compresor. El movi-

-miento del plato es intermitente: cuando est4 parado, el

émbolo sube; concluida que estd la compresidn, el plato gira
de un octavo de circulo; el émbolo baja y otro molde lleno
se le presenta. El movimniento intermitente se consigue por

‘medio del dispositivo siguiente: un robusto eje vertical pa-

ralelo al eje de la prensa, lleva un sector cilindrico que se
aloja en otro de ignales dimensiones, excavado en el metal.
del plato de manera que mientras que ambos sectores es-
tdn en contacto el plato no se mueve; opuesto al sector hay
un brazo dotado de un diente vertical, el que viene 4 engra-
nar en una ranura del plato y lo arrastra en su movimiento
de rotacién mientras que se encuentra en contacto con él.

- Con el objeto de conseguir una mezcla bien homogénea
en Ia cual no se formen nicleos sélidos antes de su pasaje
por la prensa, se evita el empleo de aparatos transportado-
res entre los mezcladores y las prensas; la mezcla se echa
4 pala 4 través de un cernidor que la desmenuza, y al caer
en el tacho que hay sobre la prensa, estd removida por un
hélice horizontal de cuatro palas, de manera que llega al
molde perfectamente suelta. -

(Se continuard.)



