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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATIN TE DE INVMCION, POR V1TNTE Ai'OS 31 ESPAÑA, A 

FAVOR DE DÍ.DIER-33HÜE, A .G ., DE RACIONALIDAD ALH'I^A, RE­

S ID A  TE EN i'VlESBADEN (Alemania) Less ingstrasse 16 * 

s o b r e:

"PROCEDIMIIi:TJ PATA DA FABRICACION DE LADRILLOS REFRACTA­

RIOS BASICOS CON REVESTIMIENTO J..., METAL"

: L"/*

E l presente invento se re*?iere a un la d r i l l o  r e fr a c ­

ta r io  básico con revestim ien to  de m etal, destinado p r in c i­

palmente para la  manipostería de hornos in d u s tr ia le s , fosos 

de conservación d e l ca lo r  y otros d is p o s it iv o s  a fin e s , en 

cuya fa b r ica c ió n  se inyecta  la  .masa moldeable d e l la d r i l l o  

em envolturas de chapa debidamente conformadas, o se meten 

en envoltu ras m etá licas lo s  la d r i l lo s  ya prensados y/o c a l­

cinados.

En la  fa b r ica c ió n  de esta  c la se  de la d r i l lo s  r e v e s t i ­

dos con m etal, hay que dedicar la  mayor atención  a que e l  

cuerpo moldeado prensado o in troducido quede b ien  f i ja d o  

en la  envoltu ra m etálica y que no se pueda desprender



de ésta  durante e l montaje o en e l  curso de la  marcha d e l hor­

no. A este  f in  se sacan por estampado un.a o re ja s  fuera de la  

envoltu ra  y se la s  dobla hacia adentro, la s  cuales se incrus­

tan en la  masa d e l l a d r i l l o .  Es importante ah í que la s  o re jas  

5 queden bien rodeadas por esta  gasa, aun cuando es te  d e ta lle  

no se puede comprobar en e l  curso de la  fa b r ic a c ió n . El t r a ­

bajo de estampado necesario  para e l  f i n  indicado contribuye, 

además, en una medida nada in s ig n if ic a n te  a incrementar lo s  

gastos de fa b r ic a c ió n .

10 Con e l  empleo de la s  conocidas envoltu ras m etá licas a b ie r ­

ta s , en forma de "U", p ro v is ta s  asimismo de o re ja s , cuyo lado 

a b ie rto  queda tapado por una placa m etá lica  l i s a  después d e l 

prensado, se pretende conseguir que lo s  la d r i l lo s  no resbalen  

fu era , en donde e l  as ien to  seguro de la  p laca cubridora debe

15 conseguirse por garras e lá s t ic a s  apropiadas que abrazan la s

caras fr o n ta le s  superiores e in fe r io r e s  de lo s  la d r i l l o s .  Por 

e l  estampado, la  a p lic a c ió n  de la  p laca cubridora y e l  dobla­

do de la s  garras, la  fa b r ica c ió n  de lo s  la d r i l lo s  experimenta 

un sen s ib le  encarecim iento y re su lta  complicada.

20 También se ha sugerido oportunamente e l  presionar f i j a ­

mente contra e l  l a d r i l l o  unas envolturas m etá licas de va rias  

p ie za s , por ejemplo dos chapas con su p e r fic ie s  in te r io r e s  l i ­

sas que abrazan e l  l a d r i l l o  en forma de "U" desde lo s  lados 

fro n ta le s  opuestos, y  so ld a r la s  mía a o tra  conservando de 

25 paso la  p res ión . En és te  caso, además de la  operación de pre­

sionado o de prensado, se n eces ita  todavía  un traba jo  de s o l­

dadura .

E l invento descarta  éstos inconven ientes por e l hecho de 

que se une fijam en te  la  envoltura m etá lica  con e l  cuerpo mol- 

30 deado por medio de un rebordeado de dicha envoltu ra practicado

con ayuda de un punzón en e l  cuerpo moldeado o l a d r i l l o ,  o b ien



in troduciendo pernos, por ejemplo a mano o de forma ya cono­

cida con ayuda de un aparato co rr ien te  lanzador de pernos, 

de t a l  modo que e l  l a d r i l l o  no resba le  a fu era .

E l d ibu jo  muestra a t í t u lo  de ejem plo una re a liz a c ió n  

d e l ob je to  d e l in ven to .

En la  fa b r ica c ión  de la d r i l lo s  re ves tid o s  con metal se­

gún la  idea  expuesta d e l in ven to , la  masa d e l la d r i l l o  puede 

ser  in troducida  y prensada en e l  revestim ien to  de m etal de 

t a l  modo que por medio de la s  su p e r fic ie s  l is a s  d e l r e v e s t i­

m iento, la  e s t r a t i f ic a c ió n  compacta de la  ..asa d e l l a d r i l l o  

no se vea obstacu lizada por o re ja s , o cosa parecida, sobresa­

l ie n t e s  que penetran en la  masa, lo  cual es de im portancia, 

p rincipa lm ente, en lo s  revestim ien tos compuestos de va ria s  par 

te s .

Con la  in troducción  hab itua l de la  masa prensada en la  

envoltu ra de m etal, no siempre se t ien e  garantizado que esta  

masa se as ien te  plenamente en la s  lám inas, dob leces o s im ila ­

res que penetran en e l  in t e r io r  d e l ^ o ld e , ex is tien d o  a s í 

e l  p e lig r o  de que una vez que se haya endurecido o montado 

en e l  horno, e l  l a d r i l l o  no tenga e l  s u fic ien te  sosten en la  

envo ltu ra  y resbale a fu era . Para e v ita r  esto  y consegu ir un 

c ie r r e  pleno de la  c la se  d e s c r ita , la  masa a prensar ten d ría  

todavía  que ser  comprimida de alguna manera, sin  que para 

e l lo  fuese bastante solamente e l  proceso de prensado.

Mediante e l  lanzamiento de pernos se lo g ra , por e l con­

t r a r io ,  todavía  una compresión a d ic ion a l de la  masa, que ase­

gura e l  que ésta  en c ierra  por completo lo s  pernos lanzados y 

que, por lo  mismo, e l  l a d r i l l o  no tenga ya ninguna p o s ib i l i ­

dad de movimiento im prev is ta .

E l la d r i l l o  (1 ) conformado, prensado e in troducido como 

de costumbre en una envoltura de metal s in  láminas sa lien te s  

hacia adentro, es unido a la  envo ltu ra  m etá lica  (2 ) por medio
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de órganos de su jec ión  (3)? por ejemplo perhos, lo s  cuales se 

meten a mano o con uno de lo s  conocidos d is p o s it iv o s  lanzado­

res  de pernos, de ta l modo que se tenga garantizada una segura 

adherencia en la  envoltu ra m etá lica  y se descarte con toda se­

guridad la  p o s ib ilid a d  de que sa lga fu era  de la  misma. E l apa­

ra to  lanzador de pernos puede i r  unido fijam en te  o de modo se­

parable en e l  molde. La envoltura m etá lica  d e l cuerpo moldeado 

puede r e a l iz a r s e ,  en tera o d iv id id a  en s e n c il lo s  moldes l i s o s ,  

en donde la s  su p e r fic ie s  m etá licas l is a s  no están d eb ilita d a s  

por p e r fo rac ion es , la s  cuales permitem además que e l  c a lo r  d e l 

homo pase librem ente a l  cuerpo d e l l a d r i l l o .

Pero también se pueden emplear otro medio para la  fa b r ic a ­

ción  de los la d r i l lo s  re ves tid o s  con m etal, o sea metiendo la  

masa, o b ien  e l  l a d r i l l o  ( 1 ) ,  en la  envo ltu ra  m etá lica  (2 ) y 

practicando después con ayuda de un punzón unos órganos de su­

je c ió n  (3 ) en forma de rebordes de la  mencionada envoltura me­

t á l ic a  que penetren en lo s  cuerpos moldeados o l a d r i l l o s .  Los 

rebordes pueden es ta r  dispuestos en cu a lqu ie r  cantidad desea­

da y d e l modo conveniente en una o va rias  caras d e l revestim ien ­

to  m etá lico .

E l lanzamiento ¿íe pernos o e l  punzonado puede hacerse a 

inano o mecánicamente después de la  in troducción  o prensado de 

lo s  cuerpos moldeados o la d r i l lo s  en e l  revestim ien to  m etá lico , 

por ejemplo con un aparato lanzador de pernos unido a l  molde 

de modo f i j o  o separab le , o bien por rebordeado con un troqu e l 

p ro v is to  de punzones.

En la  idea  u lt e r io r  de l objeto de l in ven to , lo s  cuerpos mol­

deados no só lo  pueden ser unidos de modo seguro contra, e l  re s ­

balam iento con chapas en forma de "U", sino que pueden u t i l i z a r ­

se también otras chapas, por ejemplo de forma angular, que vayan 

adosadas cada vez a dos caras contiguas d e l l a d r i l l o ,  o bien 

cubric iones m etá licas en forma de planchas.
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tes  re iv in d ica c io n es :

1 s.-Proced im ien to  para la  fa b r ica c ió n  de la d r i l lo s  r e fr a c ­

ta r io s  básicos con revestim ien to  de Lie t a l ,  ca racterizado  porque 

constan de unos órganos de su jec ión  que van in troducidos en e l  

cuerpo moldeado desde la  su p e r fic ie  a n te r io r  d e l revestim ien to  

m etá lico , estando formados ta le s  órganos de su jec ión  por rebor­

deados practicados en la  envoltura de m etal, a s í como igualmen­

te  están formados también por pernos in troducidos en e l  cuerpo 

moldeado.

23.-Procedim iento para la  fa b r ica c ió n  de la d r i l lo s  r e fr a c ­

ta r io s  básicos con revestim ien to  do m etal, según la  r e iv in d ic a ­

ción a n te r io r  ca racter izad o  porque e l  rebordeado de la  envoltu ­

ra  de metal se hace a mano o por medio de un tro q u e l, siendo 

t a l  envo ltu ra  entera o d iv id id a ,en ¿toldes s en c illo s  l i s o s .

#á';'

J3.-P ;I0N 21,. I.Á3,C!LL0S RhFRAO- t j

fni'íIOd Biidi.-JOc ' - v O l t  iíi— .nh.- i"*'

-Según ce describe en ..re mor i a
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