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Sste invento se r e f i e r e  a a r t í c u ­

lo s  r e f r a c t a r i o s  compuestos y al método de f a b r i c a r ­

lo s  y mas particularmente a a r t í c u l o s  r e f r a c t a r i o s  

para uso en la  in d u s tr ia  del c r i s t a l .

De tiempo en tiempo, se han f a ­

br icado  var ios  t ip o s  de bloques para d ep ós i tos  y 

de otros  a r t í c u lo s  r e f r a c t a r i o s  con v i s t a s  a r e s i s ­

t i r  el ataque c o r r o s iv o  del c r i s t a l  fundido .  Los 

r e f r a c t a r i o s  mas comunmente usados para es to s  f i n e s  

son los  de a r c i l l a ,  pero  a causa del ataque c o r r o s i ­
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vo del c r i s t a l  fundido sobre estos  r e f r a c t a r i o s ,  

cuando se emplean, deben l l e v a r s e  a cabo rep a ra c io ­

nes f recuentes  y fo r z o sa s  en l o s  depósitos  del c r i s ­

ta l*  Los bloques r e f r a c t a r i o s  fundidos de s i l i c a ­

to  a lumínico ,  se adaptan mejor para r e s i s t i r  la  ac­

c ión  co rro s iv a  del  c r i s t a l  fundido ,  pero t ienen una 

elevada con d u ct ib i l id a d  térmica.

A causa de la  e levada conduct ib i l i ­

dad térmica del material r e f r a c t a r i o  fundido ,  es 

conveniente no usa r lo  en cantidad mayor que la  ne­

ce sa r ia  para r e s i s t i r  l a  c o r r o s ió n ,  e s to  e s ,  emplear 

capas relativamente delgadas para r e v e s t i r  d e te r ­

minadas partes  del d ep ós i to ;  s in  embargo, a causa 

del método de f a b r i c a c i ó n  de t a l  m ater ia l ,  es r e l a ­

tivamente d i f i c i l  y co s to so  preparar p iezas  fu n d i ­

das delgadas y estas  no t ienen una buena r e s i s t e n ­

c i a  a l  brusco s a l t o  térmico.

El o b je t o  p r in c ip a l  de este  in ­

vento es producir  dep ós i tos  para fundir  c r i s t a l ,  

bloques para lo s  mismos y o tros  a r t í c u l o s  r e f r a c t a r i o s  

que tengan la  b a ja  con d u ct ib i l id a d  térmica ca ra c ­

t e r í s t i c a  de los  r e f r a c t a r i o s  de a r c i l l a ,  además 

de poseer  las propiedades de r e s i s t e n c i a  a l a  co­

r ros ión  de los  r e f r a c t a r i o s  fundidos .

Este invento con s is te  en c o lo c a r  

en el molde de fu n d ic ión  un elemento no ca lc in a d o ,  

de recubrimiento del r e f r a c t a r i o  con un área subs­

ta n c ia l  de su s u p e r f i c i e  formando una pared de la  

cavidad del molde y en v e r te r  dentro de e s ta  cavidad 

una cantidad de r e f r a c t a r i o  fundido s u f i c i e n t e ,  por 

su prop io  c a l o r ,  para fundirse  con e l  elemento de 

recubrimiento.
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Por v * ia  de ejemplo se d e s c r i b i r á  

a cont inuación ,  este  invento ap l icad o  a la  f a b r i ­

cación de bloques compuestos para depósi tos  de f u ­

s ión  de c r i s t a l  y de un dep ós i to  completo para fun­

d i r  c r i s t a l .

En lo s  d i b u jo s :

La f i g u r a  1, es un co r te  lon g itud ina l  

de una ca ja  de molde que contiene  un molde en su 

i n t e r i o r ;  este  último incluye  un elemento de re ­

cubrimiento del r e f r a c t a r i o  y es tá  l l en o  de material  

r e f r a c t a r i o  l í q u i d o .

La f i g u r a  2, es un c o r t e ,  análogo 

a la  f i g u r a  1, y representa  e l  molde completamente 

l l en o  de material  r e f r a c t a r i o ,  después de haberse 

s o l i d i f i c a d o  por completo y de haberse quitado la  

p i l a  (a r t e s a ) .

La f i g u r a  3, es un corte  de un 

bloque de fondo terminado.

La f i g u r a  4 ,  es un co r te  v e r t i ­

ca l  de un bloque de pared l a t e r a l .

La f i g u r a  5, es un co r te  de un 

c r i s o l  para c r i s t a l ,  fa b r i ca d o  de acuerdo con este 

invento .

La f i g u r a  6, es un c o r te  l o n g i ­

tudinal de una c a ja  de molde con un molde en su in ­

t e r i o r ,  conteniendo este  un elemento de recubrimien­

to del r e f r a c t a r i o  sos ten ido  desde la  parte sup er ior  

del molde y l l e n o  de material  r e f r a c t a r i o . l í q u i d o .

La f i g u r a  7, es una s e cc ió n  trans­

versa l  por la  l í n e a  7-7 de la  f i g u r a  6*

La f i g u r a  8, es un corte  lo n g itu d in a l  

análogo a la  f i g u r a  6, y representa  el molde comple-
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tamente l l en o  de material r e f r a c t a r i o  fundido ,  des­

pués de haberse s o l i d i f i c a d o  este  por completo 

y de haber r e t i ra d o  la  p i l a .

l a  f i g u r a  9, es un corte  lon­

g itud ina l  de un bloque de pared la t e r a l  y repre ­

senta los  va c íos  concentrados en e l  lado p o s t e r i o r  

del bloque.

l a  f i g u r a  10, es un corte  transver­

sa l  por la  l ín e a  10-10 de la  f i g u r a  9.

l a  f i g u r a  11, es un corte  l o n g i ­

tudinal de un bloque de pared la t e r a l  análogo a la  

f i g u r a  9, pero representa una muesca en la  cara 

i n t e r i o r  del elemento de recubrimiento del r e f r a c t a ­

r i o  con ob je to  de e l iminar los  v a c íos  que pueden 

tender a formarse en el  i n t e r i o r  del extremo del 

b loque ;  y

La f i g u r a  12, es un cor te  trans­

versa l  por la  l ín e a  12-12 de la  f i g u r a  11.

Al a p l i c a r  este  invento para f a ­

b r i c a r  un bloque para la  formación de un d ep ós i to  

compuesto, como se in d ica  en las f ig u ra s  1 a 4, se 

emplea una ca ja  10 para contener e l  molde, con una 

capa de l a d r i l l o s  r e f r a c t a r i o s  11 encima de lo s  

cuales  se c o lo c a  un elemento de recubrimiento 12 de 

a r c i l l a  previamente preparado pero no ca lc in a d o .  Lue­

go se co locan losas  de moldeo de arena 13 alrededor  

del elemento de recubrimiento y encima de las  losas  

superiores  se c o lo c a  una p i l a  para el moldeo 14. El 

espacio  entre e l  molde y la  ca ja  del molde se l l en a  

luego con material a i s la n te  15 ta l  como polvo  de 

s i l - o - c e l  y se v i e r t e  dentro del molde s i l i c a t o  a lu­

mínico fundido 16, a través de la  p i l a  de moldeo 14

-  4 -
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haia l l en a r  completamente e l  espacio  entre las pa­

redes de las losas  de molde 13 y el elemento de r e ­

cubrimiento 12. También se l l ena  la  p i l a  de moldeo 

14 para tener una cantidad de reserva  de material 

r e f r a c t a r i o  fundido que penetrará dentro del molde al 

s o l i d i f i c a r s e  y contraerse  su conten ido .  El material 

r e f r a c t a r i o  fundido ,  una vez s o l i d i f i c a d o ,  presenta  

una cara 17 que r e s i s t i r á  con é x i t o  e l  ataque c o r r o ­

s iv o  del c r i s t a l  fundido .

En la  f i g u r a  5, se representa  un méto­

do para f a b r i c a r  un c r i s o l  para c r i s t a l  que c o n s is t e  

en un elemento de recubrim iento ,  en forma de copa, 

que t iene  un revest im iento  19 de s i l i c a t o  alumínico 

fundido .  Este t ip o  de a r t í c u l o  puede .obtenerse 

formando de cua lqu ier  modo deseado e l  elemento de 

recubrimiento,  ca lentándolo  previamente y luego co ­

locando un elemento de moldeo 20, que t iene  un con­

torno correspondiente a la  forma del a r t í c u l o  t e r ­

minado, separado del elemento de recubrimiento y 

vert iendo  material  r e f r a c t a r i o  l íq u id o  en el e s ­

pa c io  formado entre el elemento de recubrimiento 

y e l  elemento de moldeo, hasta l l e n a r l o  por completo.

El recoc id o  (temple) del a r t í c u l o  puede l l e v a rs e  a cabo 

ta l  como antes se in d icó  o co locánd o lo  en un horno de 

r e co ce r  adecuado, mientras está  c a l i e n t e  todav ía .

En e l  método de f a b r i c a c i ó n  de b l o ­

ques d e s c r i t o  en r e la c ió n  con las  f i g u r a s  1 a 4, l o s  

agujeros  de la p i l a  y de entrada del molde están en la  

parte superior  y dado que cua lesqu iera  va c íos  o 

los  llamados ’p e l o s "  que pueden tender a formarse 

a l  s o l i d i f i c a r s e  y contraerse  e l  material fundido lo  

harán en la abertura de entrada, los  v a c ío s  que se

formen pueden l im ita rse  a la  s u p e r f i c i e  de contacto

-  5 -
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con e l  c r i s t a l  del bloque terminado, s a to  puede 

e v i ta r s e  por e l  método modificado representado en las 

f i g u ra s  6 a 12, que va a d e s c r i b i r s e  a cont inuación .

En las  f i g u r a s  7 y 8, e l  elemento 

12 de recubrimiento del r e f r a c t a r i o ,  previamente 

formado, esta  sos ten ido  por medio de pestañas 22 

que sobresalen de sus costados  y se apoyan sobre 

las losas  de moldeo la t e r a l e s  13, en escotaduras 

para e l l o  preparadas, como se in d ica  en la f i g u r a  2.

El elemento de recubrimiento es tá  p r o v is t o  de un 

agujero  23 de un tamaño apropiado para s e r v i r  de pa­

so de entrada* Encima del elemento de recubrimiento 

12 y de las losas  la te r a le s  se c o lo c a  l a  losa  supe­

r i o r  de moldeo 24 p r o v is ta  de un agujero  25 que co in ­

c id e  con e l  agujero  22 y la  p i l a  de co lada  14 se c o ­

l o c a  sobre la  lo sa  s u p er io r .  Luego se l l e n a  de ma­

t e r i a l  a is la n te  15 el  e spa c io  entre las losas  de 

moldeo y la  c a ja  del molde l o  y se v ie r t e  e l  material 

r e f r a c t a r i o  fundido 16 dentro del molde verdadero, a 

través de la  p i l a  14 de moldeo y de las  aberturas 

25 y 23, hasta l l e n a r  completamente el espacio  del 

molde de arena que no está  ocupado por e l  elemento 

de recubrimiento 12, El material r e f r a c t a r i o  fun­

d ido ,  una vez s o l i d i f i c a d o ,  presenta  una s u p e r f i c i e  26 

r e s i s t e n t e  a la  c o rro s ió n  y cua lesqu iera  huecos que 

puedan tender a formarse a consecuencia de la  con­

t ra cc ió n  del material  fundido al s o l i d i f i c a r s e ,  des­

pués de s o l i d i f i c a d a  la  s u p e r f i c i e  e x t e r i o r  del  ma­

t e r i a l  r e f r a c t a r i o  fundido ,  estarán en e l  agujero 

de entrada o lado e x t e r i o r  del  bloque,  como se i n d i ­

ca en la  f i g u r a  9, mas que en la  s u p e r f i c i e  de c on ta c -

-  o -
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to del bloque oon el c r i s t a l .  Con o b je to  de e v i ­

tar  la  p o s ib i l i d a d  de que se formen v a c ios  en el 

extremo del b loque ,  a causa de que el material  fun­

dido del agujero  de entrada se s o l i d i f i q u e  antes de 

haberse s o l i d i f i c a d o  e l  material del extremo del bloque 

se dispone una muesca 27 en la  cara del elemento de 

recubrimiento 12 que hará que un chorro de material  fun 

dido de la  parte super ior  del agujeto  de entrada l l e ­

ne cuantos v a c íos  pudieran tender a formarse en el  

extremo del bloque ( f ig u ra s  12 y 13).

Aunque se han c i ta d o  l o s  elementos 

de recubrimiento de a r c i l l a ,  c la ro  es tá  que lo s  e l e ­

mentos de recubrimiento pueden hacerse de cualquier  

material r e f r a c t a r i o  no ca lc inado  o parcialmente c o ­

c ido  que tenga propiedades adecuadas para e l  f i n  pro ­

puesto .

Después de s o l i d i f i c a r s e  por com­

p l e t o  la  p ieza  fundida preparada por cualquiera  de 

los  métodos e s c r i t o s ,  se rompe y r e t i r a  la  p i l a  y se 

cubre e l  bloque compuesto con material a i s la n te  y se 

deja  e n f r ia r  lentamente para que pueda templarse y 

quede l i b r e  de g r ie ta s  importantes.

En el  caso de o b je to s  delgados 

que se en fr ian  demasiado rápidamente para conse­

guir  e l  templado adecuado, es necesa r io  p ro p o rc io ­

nar c a lo r  a d ic io n a l  con o b je to  de templar los .  Esto 

puede hacerse co lo cánd o los  en un horno de temple pero 

se ha encontrado mas conveniente en te r ra r lo s  en el  

polvo  a i s la n te  c a l i e n t e  de la  parte  sup er ior  de un 

bloque para dep os i to  recientemente c o lad o .

El elemento de recubrimiento del 

r e f r a c t a r i o  12, puede formarse de a r c i l l a  o de oua l-

-  7 -
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qu ier  material r e f r a c t a r i o ,  completa o parcialmente 

c o c i d o , apropiado para e l  o b j e t o ,  por ejemplo,  gra­

nos e léctr icam ente  fundidos ,  machacados y trabados 

con un pequeño tanto por  c i e n to  de a r c i l l a .  Con 

o b je to  de asegurar una unión s a t i s f a c t o r i a  entre e l  

elemento de recubrimiento 12 y e l  material  r e f r a c ­

t a r i o  fundido 16, s i  e l  elemento de recubrimiento 

no está  formado por un material que tenga un punto 

de fu s ión  muy b a jo ,  se ha encontrado necesar io  po­

ner e l  material r e f r a c t a r i o  fundido en contacto  

con el  elemento de recubrimiento mientras este  esta 

c a l i e n t e .  Si e l  elemento de recubrimiento es de ar­

c i l l a ,  puede haberse ca lc in ad o  previamente, calentán­

dolo  luego a la  temperatura deseada* Es también sa­

t i s f a c t o r i o  ca lentar  un elemento de a r c i l l a  no c a l ­

cinada a la  temperatura adecuada y ,  mientras esta  

c a l i e n t e ,  t ra s la d a r lo  directamente del horno a la  ca ja  

del molde. La cochura y c a l c in a c ió n  del elemento 

de recubr im iento ,  se completan, en este  ca so ,  por el 

ca lo r  suministrado por e l  material  fundido .  En to ­

do caso,  al emplear material  r e f r a c t a r i o  de a r c i l l a  

o rd inar ia  para preparar el elemento de recubrimiento 12, 

puede asegurarse una unión s a t i s f a c t o r i a  s i  e l  e l e ­

mento de recubrimiento se c a l i e n t a  a una temperatura 

de unos 10002 C.
Puede prepararse un molde adecuado, 

uniendo entre s í  losas  compuestas de arena de c r i s ­

t a l ,  trabada con s i l i c a t o  sód ico*  Este impide la  

des in tegra c ión  o requemado del molde antes de s o l i d i ­

f i c a r s e  e l  material fundido y contribuye por tanto 

a producir  con é x i t o  p iezas  fundidas p e r fe c t a s .

Por la  expresión ' ' r e f r a c t a r i o
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fundido” ta l  como aquí se emplea, se in d ica  un ma­

t e r i a l  r e f r a c t a r i o  r e s i s t e n t e  a la  c o r r o s i ó n ,  que se 

prepara por fus ión  de sus componentes, generalmente en un 

horno e l é c t r i c o ,  y v e r t i é n d o lo s  dentro de un molde 

durante su estado l í q u i d o .  Este material  d i f i e r e ,  

en es tructura  m icroscóp ica ,  del material  r e f r a c t a r i o  

obtenido por co cc ión .

Por la  expresión ” material  r e f r a c ­

t a r io  fu n d id o ” tal  como aquí se usa, se in d ic a  el 

r e f r a c t a r i o  fundido antes d e f in id o ,  en estado de f u ­

s ión  o l íq u id o .

Aunque en esta  memoria se repre ­

sentan y describen solamente c i e r t o s  a r t í c u l o s  r e ­

f r a c t a r i o s ,  debe entenderse que es te  método puede 

usarse con é x i t o  en la  producción de otros  t ip os  

de a r t í c u l o s ,  t a le s  como c r i s o l e s ,  v a s i ja s  de a l i ­

mentación, y formas análogas complicadas, en las 

que es s u f i c i e n t e  una delgada capa de r e f r a c t a r i o  

r e s i s te n te  a la  co rro s ió n  para r e s i s t i r  e l  ataque 

del c r i s t a l  fundido ,  pero que no t iene  la  r e s i s t e n ­

c i a  deseada al s a l t o  tármito o no proporc iona  las 

cualidades deseadas de a is lam iento  térmico y que, 

s in  separarse del alcance de este  invento ,  pueden in ­

t rod uc irse  algunos cambios no e s e n c ia le s  en lo s  deta­

l l e s  del método.

--------------o N O T A  o— ------- -—

Los puntos de invención prop ia  y nue­

va, que se presentan para que sean o b je to  de esta  pa­

tente de VEINTE años, son los  s ig u ie n t e s :

l e . -  un método para fu nd ir  (mol­

dear) a r t í c u lo s  r e f r a c t a r i o s  para emplearlos en con-
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ta c to  con c r i s t a l  fundido ,  vert iendo  material  r e ­

f r a c t a r i o  fundido en un molde de moldeo p r o v is t o  de 

una p i l a ,  cara c ter iza d o  por co lo ca rse  en el  molde de 

moldeo un elemento de recubrimiento del r e f r a c t a r i o ,  

no ca lc in ad o ,  con un área sub stan c ia l  de sus super­

f i c i e s  formando una pared de la  cavidad del mcaie 

y vert iendo  en la  cavidad c i ta d a  una cantidad de re ­

f r a c t a r i o  fundido s u f i c i e n t e  para fu n d i r s e ,  por su 

prop io  c a l o r ,  con e l  elemento de recubrimiento .

2 s . «  Un método, según lo  r e i ­

v indicado en el punto lfi, en e l  que un bloque no 

ca lc inado  de recubrimiento del r e f r a c t a r i o  se c o l o c a  

en e l  molde de moldeo con una de sus caras cubriendo 

el fondo del molde c i ta d o  y su cara opuesta forma 

el fondo de la  cavidad dentro de la  cual se v ie r t e  

e l  r e f r a c t a r i o  fundido ,

3 2 , -Un método según lo  r e i ­

v indicado  en el punto l s ,  en e l  que en e l  molde de 

moldeo se c o lo ca  un elemento no ca lc inado  de r e ­

cubrimiento del r e f r a c t a r i o ,  en forma de copa, con 

su s u p e r f i c i e  i n t e r i o r  formando la  pared e x t e r i o r  de 

la  cavidad dentro de la  cual se v ie r t e  e l  r e f r a c t a ­

r i o .

4 2 „ -  un método, según lo  r e i v i n d i -  

290 cado en el punto 1 2 , en e l  que e l  elemento no c a l c in a ­

do de recubrimiento del r e f r a c t a r i o  es tá  sosten ido  en 

la  parte superior  de l  molde de moldeo para s e r v i r ,  por 

l o  menos en p a rte ,  como lo sa  super ior  del mismo y e l  

material  r e f r a c t a r i o  fundido se v i e r t e  dentro del mol- 

295 de hasta l l e n a r  completamente e l  espacio  no ocupado 

por el elemento de recubrim iento .
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5 « , -  Un método, como el  r e iv in d ica d o  

en el punto 4« ,  c a ra c ter iza d o  porque e l  r e f r a c t a r i o  

fundido de la  p i j a  del molde se hace entrar  en la  

cavidad de este a través de una abertura del elemento 

de recubrimiento .

6 ? . -  Un método según lo  r e iv in d ica d o  

en los  puntos 42 o 5 c . ,  en el que el elemento de r e ­

cubrimiento está  sosten ido  en la  parte sup er ior  del 

molde adecuado por medio de pestañas que sobresalen 

de lo s  lados del elemento de recubrimiento .

7 « . -  Un método, según l o  re iv in d ica d o  

en cualquiera  de l o s  puntos le  a 6®, caracter izad o  

por ca lentarse  e l  elemento no ca lc inado  de r e cu b r i ­

miento del r e f r a c t a r i o ,  antes de i n t r o d u c i r l o  en el 
molde.

315

3S0

325

8 e . -  Un método, según l o  r e i v i n d i c a ­

do en cualquiera  de l o s  puntos le  a 7c ,  en el que el 

r e f r a c t a r i o  fundido empleado es s i l i c a t o  a lumínico .

9 c . -  Un método, según lo  r e iv in d ica d o  

en cualquiera de los  puntos le  a 8c ,  en e l  que el a r t í c u ­

l o  ( o b j e t o )  se templa ( r e c u e c e ) .

l o e . -  Un método para f a b r i c a r  a r t #i c u lo s  

r e f r a c t a r i o s  compuestos, ta l  como se d escr ib e .

l i e . -  un método mejorado de hacer 

a r t í c u l o s  r e f r a c t a r i o s  compuestos.

Tal y como se ha d e s c r i t o  en l a  Me­

moria que antecede,  representado en los  d ibu jos  que 

se acompañan y con los  f i n e s  que se han e s p e c i f i c a d o .

Bsta Memoria consta de once h o ja s ,  e s c r i ­
tas por una s o la  cara.
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