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"PROCuDLEIE Y PARs LA FADRICACTION 1f LADRILLOS RIEFRACTA~

DL LETALM

Bl presente invento se re'iere a un ‘fadrillo refrac-
tario bdgico con revestimiento de metal, destinado princi-
palmente para la namposteria de hornos industriales, fosos
de conservacidn del calor y cotros dismpositivos afines, en
cuya fabriczcidn se inyecta la wasa moldeable del ledrillo
em envolturas de chapa debidsmcnte confofuadas, 0 pe meten
en envolturas metdlicas los ladrillios y2 prensados y/o cal-
cinados.

En la Fabricacidn de sta clase de ladrillos revesti-
dos con metal, hay que dedicar la mayor atencidn a que el
cuerpo moldeado prensado o intro&uéido quede bien fijado

en la senvoltura metdlice y gve no se pueda desprender
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de &sta durante el montaje o en ¢l curso de la marcha del hor—

no. A este fin se sacan por esitampado uvn.o orejas fuera de la
envoltura y se las dobla hacia adentro; las cuales se incrus-—
tan en la masa del ladrillo. Es importante zhi que las orejas
queden bisn rodeadas por esta masa, aun cuando este'detallé
no se puede comprobar en el curso de la fabricacidn. El tra=-
bajo de estampado necesario para =21 fin in icado contribuye,

ademds, en una medida nada insigvificante s incrementar los

gastos de fabricacidn.

Con el empleo de las conocidas envolturas netdlicas abier-!

tag, en forma de "U", proviztas asimiemo de orejas, cuyo lado
abierto gqueda tapado por una placa metdlica lisa despuds del
prensado, se pretende conseguir que log ladrillos no resbalen
fuera, en donde el asiento seguro de la placa cubridora debe
conseguirse por gErras eldsticas apropiadas gue abrazan las
caras Trontales superiores ¢ iaferiores de los ladrillos. Por
el egtampado, la aplioacién de la placa cubridora y el dobla-
do de las gmrras, la fabricacidn ce los ladrillos experimenta
un sensible encarecimiento y resulta complicada.

Tambidn se ha sugerido oportunamente el presionar fija-
mente contra el ladrillo unas envolturas metdlicas de varias
piezas, por ejesmplo dos chapas con superficies interiores li-
sag que abrazan el ladrillo en forua de "U" desde los lados
frontales opuestos, y soldsrlas una a otra conservando de
paso la presidén. fn dste caso, ademds dc la operacidn de pre-
gionado o de prensado, se necesita todavia wn trabajo de sol-
dadura.

Bl invento descarta éstos inconvenientes por el hecho de -
que se une fijamente la envolturs metdlica con el cuerpo mol-

deado por medio de un rebordeado de dicha envoltura practicado

con zyuda de un punzdn en el cuerpo moldeado o ladrillo, o bien |
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intreduciendo pernos, por sjemplo u wano o de forme ya cono-
cida con aygda de un aparato corriente lanzador de¢ pernos,
de tal modo gque el ladrillo no resbale afuera.

Bl dibujo muestra a titulo de ejemplo wz reslizacidn
del objeto del invento.

En la fabricacidn de ladrillos revestidos con metal seo-
gin la idea expuesta del invento, la wasa del ladrillo pucde
ser introducida y prensade =n el revegtinmiento de metal de
tal modo gue por medio de las superiicies lisas del revesti-
misnto, la estratificacidn compacta de ls nasa del ladrillo
no se¢ vea obstaculizada por orejes, o coga pareclda, sobresa-

lientes que penetran en la masa, lo cusl es de importancia,

oo

principalmente, en log revestimientos compuestos de varias par-:.

teso

Con la introduccidn habitual de 1z masa prensada en la
envoltura de netal, no slenpre se tiene garantizado gue esta
masa se agiente plenamente en las ldminas, dobleces o simila-
res qué penetran en el interior del ..olde, existiendo as{
el peligro de que une vez que sge¢ haya endurccido o montado
en el horno, el ladrillo no tenga el suficiente sostén =n la
envolture vy reshbale afuera. Para evitar ésto y conseguir un

cierre pleno de la clase descrita, lz masa & prensar tendria

- todavia que ser comprimide de alguna manera, sin que para

ello fuese bastante solamente 2l proceso de prensado.
Mediante el langzasiento de pernos se logra, por el con-~

; ! . « . .
trario, todavia una compresion adicional de la ussa, que ase-

gura el que ésta encierra por completo los pernos lanzados y
que, por lo mismo, el ladrillo no tenga ya ninguna posibili-
dad de movimiento imprevista.

81 ladrillo (1) confeormado, prensado e introducido como

. . ’ . .
de cogstumbre en una envolbtura de metal sin laminas salientes

hacia adentro, es unido & la envoltura metdlica (2) por medio
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de drganos de sujecidn (3), por ejemplo psrhos, los cuales se

meten a mano © con uno de los conocidos dispositivos lanzado-
res de pernos, de tal modo que se tenga garantizada una segura
adherencia en la envoltura metdlica y se descarte con toda se~
guridad la posibilidad de que salga fuera de la misma. El apa-
rato lanzador de pernos puede ir uwido Ifijemente o de modo se-
parable en el molde. La envoltura metdlica del cuerpo moldeado
puede realizarse, entera o dividida en sencillos wmoldes lisos,
en donde las superficies metdlicas lisas no estdn debilitadas

por perforaciones, las cuales permitem adsmds que el calor del
horno pase libremente al cuerpo del ladrillo.

Pero también se pueden emplear otro medio para la fabrica

¢idn de los ladrillos revestidos con uetal, o sea metiendo la
masa, o bien el ladrillo (1), en la enveltura metdlica (2) y

. ’ " ’
procticando despues con ayude de un punzon unos brganos de su-
jecidn (3) en forma de rebordes de la mencionade envoltura me-
tdlica que penetren en 1los cuerpos moldeados o ladrillos. Los
rebordes pueden eztar dispuestos en cualquier cantidad desea-
da y del modo conveniente en una 0 varlas caras del revesgtimien-—
to metdlicos

1l lanzamiento de pernos o el punzonado pusde hacerse a

L d . ’ . . 4 - . 7
mano o mecanicamente desopues de la introduccion o prensado de
« . » P .

los cuerpos moldeados o ladrillos en el revestimiento metalico,
por ejemplo con un aparato Llzacedor de vernog unido al molde
de modo fijo o sevarable, o bien por rebordeado con ua troguel

provigto de punzoneg.

Bn la idea ulterior del objoto del inveunto, log cuerpos mol-:.:

deados no sélo pueden ser unidos de modo seguro contra el res-
balamiento con chapas en Fforma de "U", sino qus nucden utilizar-
se tambidn otras chapas, nor ejemplo de forma angular, que vayan
adogadas cada vez a Gos caras coatiguas del ladrillo, o bien

. . LN - b
cubriciones metalicas en forma de planchase.
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Bn resumei; 1¢ sreseate solicitud recwmers sobre las siguica- -

tes reivindicaciones:

18 ,~Procedimiento para la fabricacidn de Iladrillos refrac- ‘.1
v Ve
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i 5 tarios bésicos con revestimiento de wetal, coracierizado norgue *;

{ 3 3 : ) he - o .
conctan de wios Srgancs de sujecidn gue ven jutroducidos en el :
cuerpo moldesdoc desde la
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lo te esten fopwados tawbiesn por

28 .~Procediniento pava lz fabricceidn de Ladrillos refrac- B
s
tarios bdsicos conm revestirizmto A~ wetal, sexfs la sedvingica~ |-
cidn anterior caracierizado porgue el rebordeado de la eavoltu- ff;
15 ro Ge aeval se hses A meo 0 eV asdio do oun troquel, giendo ?
9' tal envoltura cnbere o divididu,on .0ldes gsencillos 1ig0s, tf'
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