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~ Este iuvento se refiere a ladrillos re-~

fractarios, no dcidos, recubiertos de metal pars u-

sarse en revestimientos de hornos indusiriales, es—
peclalmente hornos metalvrgicos de temperatura ele-

54 vada, y a un método de fabricacidzi de dichos ladri-

Mod, 113



Y

5.

10.

15.

20.

25.

30.

288547 ~°°

llos.

' Los articulos refractarios con foriro me-
tdlico, se conocen desde antiguo, en la construccidn
de hornos industriales, y se han propuesto muchos mé
todos para fabricarlos. Sin embargo, en la técnica

anterior, se ha tropezado con el incenveniente de que

el ladrillo o bloque refractario noc se ha sujetado de

modo seguro por los forros metdlicos y, algunas veces,

el ladrillo se desprende de la cubierta durante su ma

'nejo ¥y, especlialmente, al instalarlo en un hormo, con

lo cual los ladrillos pueden romperse y, & menudo, dar
lugar a accidentes entre los obreros. Otro inconve--
niente de laltécniéa anterior ha sido que en algunos
métodos de acoplamiento, el forro slo puede aplicar~
ge al artfculo refractario mientras se fabrica d4ste,
¥y por tanto no es aplicable a un ladrillo ya cocido.
Constituye un objeto de este invento; el
proporcionar un articulo refractario con forro matd-
lico, en el que la envoltura de metal se sujeta endy
gicemente y de modo seguroc al componente refractario.
Otro objeto especial de este invento, es propocionar

un método para la aplicacién de un forro metdlico a

. un laedrillo refractario previamente formado, que pue

de ser cocido o no, de modo tal que se consiga la ad
herencia segura del -forro al ladrillo durante el ul-
terior manejo e instalacién de dste.

De acuerdo con este invento, se propor-
cione un artfculo refractario, suelto, constituido
por un bloque refractario y un forro o envolturs md
télico; dispuesto alrsdedor del blogue y foxrmado
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por una plecs de metal localmente deformada para
ajustarse y penetrar en por lo menos une depresidn

discontinue y de poca profundidad dispuesta en una

cara longitudinal o lateral del objeto refractario,

¥y que se ajusta de modo gsguro y endrgico con este
dltimo. Con preferencia, el forro es de hierro o
acero para puchas aplicaciones industriales; pero;
si se desea, pueden emplearse otras planchas meté-
licas; por ejemplo, a veces resultan dtiles las
planchas de niquel o de eluminio. £1 blogue blo-
que refractario tiene una o mds depresiones discon.
tinuas y poco profundas en una de sus caras latera
les, y la planche metélica se coloca sobre el blo-
que y luego se deforma para ajustarse en dichas de
presiones y amoldarse en ellas.

El invento y su modo de funcionar,.se
ablaraven mayor grado por los dibujos adjuntos, en
lo que,

la figura 1 es una vista en perspecti-
ve de un bloque refractario provisto‘de depresio=-
ngs previamente formadas en el mismo, Wtil para la
construceidén de articulos de acuerdo con este invep
to;

le figura 2 es una vista en perspecti-
ve de un tipo de este invento y representa una de=
presidén poco profunda en una cara longitudinel, y
forro o0 cubieata aplicado sobre ella;

‘la figura 3 es una vista en perspecti-
va de.un articulo revestido de acuerdo con este in-

vento, constituido por el blogque refractario y un
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forro en forma de Uj;

la figura 4 es uns vista en perspectiva
de otro articulo de acuerab con este invento, que
comprende dos placas en forme de U;

le figura 5 es una vista en perspectiva
de otra aplicacidén de este invento, constituida por

wn blogue xefracterio y una placa en forma de U, cu

‘yas rames o alas laterales cubren por lo menos una

gran parte de un costado del bloque;

la figura 6 es una vista en perspsctie-
va de otra aplicacién my ventgjosa de este ipven—
tos

la figure 7 es un corte por la lines 7-7
de la figura 6;

la figura 7a es una vista de detalle del
empleo‘del botén o sujetador representado en la fi~ -
gura 7;

la figurs 8 es une viste en perspecti-
va de un soporte construido de acuerdo con este in-
vento;

la figura 9 es una vista en perspecti-
va de un soporte de mamposterfa constituido pof dos
bloques y metdlicamente revestido, de acuerdo con
este inventos

la figura 10 es une vista en perspecti-
va de un par de blogues y representa una mueva apli-
cacién de este invento;

la figura 11 es una disposicién esquemd-
tica para la aplicacién del procedimiento de este in-

vento, y
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la figura 12 representa esquematicamen—

te otra disposicién pera la aplicacién de un tipo

-especifico de este invento.

De acuerdo con este invento, un bloque
refractario, con preferencia de material no deido o
bdsico, se prepara previamente con la forme deseada,

¥y es una cara del mismo, durante la preparacién, se

“dispone por lo menos una depresién poco profunda y

continua. Como variante, el bloque o ladrillo se

prepara, por ejemplo, en una prensa para ladrillos

o de cua;quier modo deseado y, despuds de su endure-
cimiento, se forman en €1 las depresiones disconti-
nuas poco profundas, mediante el'taladro con una
broca aedecusda. Con preferencia, se disponen dqs'
de estas depresiones en une cara longitudinal y, si
se desea, en dgs caras longitudineles opuestas se
prepara una o mds de estas depresiones poco profun-
das. ’

_ Lasvdepresiones son discontinuas y poco
profundas, con objeto de mentener la resistencia del
ladrillo, y se ha comprobado también que éstas de-
presiones discontinues permiten la fijacién de la pla
ca on el ;adrillo; de tal modo que dicha placa no se
desliza o resbala ni cambia de posicién ocon respec-
to al blogue refractario gque reviste o contiene.

En general, estas depresiones no exceden de unos 2
mn de profundided y tienem de 12 & 25 mm de didmetro,
preferentemente. Ias depresiones pueden ser de cual-
quier forma desesda, circulares, cuadradaes, en fer-
ma de V o de cufia, piramidales, emisféricas y simi-
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Le planche metdlica aplicada tiene, con

preferéﬁcia, forma de U. El alma o parte central
de la plancha en forma de U se ajusta sobre una care
longitudinal del ladrillo, y las alas de dicha ‘plan-
cha, se prolongan sobre dos carss laterales del la-
drillo, adyacentes @ la primera. En muchos casos ,
pueden emplearse dos forros en forma de U, cuyas a=
las 1ateraleé se prol9ngan sobre; aproximadamepte,
la mitad de una cara longitudinal del ladrillo, co-
mo e rgpresenta,por e jemplo, en la figura 6. Sin
embargo, en algunos casos es mnds conveniente reves-~
tir el ladrillo en tres caras, y en esta construc-
cidn, las alas laterales de la placa en forma de U
pueden prolongarse prdcticamente sobre todas las
caras laterales opuestas del ladrillo. Las depre-
siones pueden situarse cerca de las superficies
centrales de la cara leteral, sunque generalmente
se prefiere disponerlas cerca de los bordeg de las
alas 1ate;ales de la plancha. Si se desea, pueden
wtilizarse forros de formas distintas de las cita-
das, en U,

| Este invento es aplicable para la cons~
truccidn de bloques refractarios sﬁéltos con recu~-
brimiento metdlico, y pueden tambidn utilizarse en

la construccién de sustentadores o soportes consti-

tuidos por dos bloques refractarios como se descri-

bird detalladsmente més adelante. En otra construce
cién distinte, une plancha en forma de U, o un pay

de ellas, se aplican a una mitad solamente de un
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blogque refractario, con lo cual le mitad restan-~

te, en el segtido_longitudinal del blogue, gueda
sin revestir, y en estos casos, cuando los bquues
se colocan yuxiapuestos en la pared del horno, la-
plancha metalica de uno de ellps complementa le
plancha metdlica del inmediato, con lo cual entre
blogues adyacentes de un muro, sélo existe un es-
pesor de metal. |

El blogue refractaric compnente, estd

- constituido por un cuerpo previamente formado; que

contiene cuatro qaras‘laﬁeralgs y dos caras fina-
les o extremeas ¥s por ejemplo, es de megnesita cal-
cinada, aldmina, periclase, cromita , magnesia-cro
mo 0 cromo-magﬁesia mezolados, o cualguier otro ma-
terial refractario deseado neutro o bdsico, y la
masa de refractario se prepara, se traba y se le

da forma. Si se desea, los pedezos moldeados se
caleinan,tuestan, o se someten a la accidén del fue
go antes de la eplicacidn del revestimiénto metdli
co, pero este ltimo puede aplicarse a las formas

sin tratamlento térmzco o quimicamente trabadas.

- El ladrillo eorriente, "recto™ o en forma de para-

lelepipedo rectangular, se representa, por ejemplo,
en muches de las figures, pero este irnvento puede -
eplicarse también a tipos en forma de cufla o clave,
bien conocidos, en esta técnica, ¥ representados
en -la figura 4. Asi-mismo, de acuerdo con una de
las aplicaciones, se prepara un articulo combine-
do que contiene dos bloques refractarios dispues-

tos verticalmente wno junto a otro, revestidos por
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un par ée forros en forma de U sugetos a2l la-drillo

de acuerdo con este invento,por deformacién de la

planché metdlica sl interior de la depresién dis-

contInua de la cara de uno por lo menos de los la-
drillos o blogues, y si s6 desea, entre las caras

contiguas de los dos bléques, se dispone una pla-

ca separadora o divisora de metal,

De acuerdo con otra aplicaoidn, del
método de este invento, se prepara un bloque de
refractario bésiqo o neutro, por una o mds depre-
giones poco profundgs en una o més de las caras
laterales del mismo, como se desea. El forro en

forma de U, se coloca sobre el blogque, de tal mo-

‘do que el alma o parte central se ajuste en una

cara longitudinal, y las caras laterales se pro-

longuen sobre caras longitudinales adyacentes a

la primera, del ladrillo o blogue, ¥ los bordes
de lag alas laterales se prolongen‘O'ajusten direc—

" tamente sobre las depresiones del blogue. A4 conti-

‘nuacidn se aplica presién a los bordes o al borde

de las alas laterales, para impulsar el metal en
el interior y mediante ajustevdé friccién con la
deprésién del blogue, de modo endrgico y seguro.

Bs ﬁreferible que un‘borde de un ala Iaterél se
superponga a dos de estas depresiones y se ée?ri-
ma en el interior de dstas, con objeto de conse-
guir une fijacién nds segura de la plancha en ol
bloque, con menos tendencia de‘dichaAylancha a des

plazarse o a ladearse con respecto al blogue.
En otro modo de aplicar el procedimien-
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to de este invento, un ladrillec se dota de lag de~
presiones poco profundas como antes se describe y
sobre dicho blogue se coloca una planchs metdlica
en forma de U, de tal modo que la parte central o
alma se ajusta en una cara lateral longitudinal, y
las alas laterales se proléqgan por encima y en con
taéto ¢on las caras laterales Qel blogue adyacentes
a la primera. Con preferencia, una de las alas la-
terales de la plancha metdlica se encuentra por en-
cima de dos depresiones poco profundgs. La plancha

metdlica se calienta a continuacidén directamente so-

"bre dichas depresiones y se comprime y deforma pars

adaptarse al ladrillo, mientras se calienta. Ia eta-
pa de caldeo aumenta 1la plasticidad del metal y fa-
cilita su deformacidu al interior de las depresiones.
Después de deprimirse el metal de acuerdo con la de-
presién o entrante del ladrillo, se contimfa calentan
do durante un corto perfodo, para anular los esfuer~-—
z08 en el metal. Constituye una ventaja de este méto-
do de trabajo, el poder emplear un metal de mayor es-
pesor susceptible de deprimirse con mayor facilidad
al interior de las depresiones, con menos riesgo de
deterioro del metal y del ladrillo. Ademds, permite
deprimir el mqtal en las depresiones de poca profun-
didad en cualquier parte deseada del forro metdlico,
nmientres que cuando el metal se deforma al interior
de las depresiones, en fric, y sin caldeo, se prefie=-
re hacerlo en loé bordes de las ramas del forro en
forma de U.

En un modo especialmente ventajoso de tra-
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bajo, se dote un ladrillo de las depresiones poco
profundas previamente preparadas, como antes se ha
descrito, o sea con una o mds, preferiblemente dos ;
depresiones en una o mds caras laterales, En el in-
terior de dichas depresiones se ajusta una pequefia
pieza metdlica, tal como un accesorio metdlico de cual-
quier forme deseada, y luego se colocan sobre el la-
drillo dos planchas en forma de U de tal modo que los
bordes de las ramas leterales se dispongan por enci-~
ma, © se apoyen aproximadaments en la parte superior
de los accesorios o piezas metdlicas ajustadas en los
rebajos. Dichos acoesorios; adecuademente, ostdn cong
tituidos por piezas metdlicas de hierro, acero,niquel
u otro metal deseado de una forma_ligeramsﬁte inferior
a la de la depresién, pero de acuerdo con ella y com=

pletamente introducides en la depresién cuando en e~

1llas se colocan. Si se desea, el accesorlo o suple-

‘mento metdlico se mentiene en el interior del rabajo

por medio de una pequefia proporcidn de un adhesivo
tal como de un cuerpo elastéméro ¢ cola, @esPués de
colocar 1os forros en forma de U de tal modo que los
bordes .de las rames 1atera1eé se dispongan sobre la
pieza metdlica, se aplica calor de soldadura de tal
modo que los forros se suelden entre si por medio del
accesorio metdlico, dado que este se halla dispuesto
en el interior del reba jo del ladrillg, sujeta los
forros a este Ultimo con gran firmeza, y @segura el
ajuste perfecto y continuado entre el forro y e; la-
drillo. De acuerdo con este método de proceder, se.

obtienen muy buenos resultados nediante la disposi=
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¢idn de dos rebajos de poca profundidas en un ladri-
110, colocando un accesorio metdlico en cada una de
dichas depresiones, disponiendo los dos forros en
forma de U sobre el ladrillo de tal modo que los bor
des de dos remes laterales se coloquen sobre las de-
presicnes poco profundes y las piézas metdlicas, y
soldardo los forros entre =i a trvés‘de los acceso-

rios metdlicos; las depresiones poco profundaé se dis

' ponen en una lfnea prdcticamente paralele al ej¢ lon-

gitudinal del ledrillo. En un nuevo metodo de tra-
bajo de acuerdo con este invento, los bordes de las
ramas laterales pueden deprimirse al interior de las
depresiones‘poco profundas, previamente formadas en
el ladrillo, colocando una pequefia pieza metdlica en
el interior de la depresidn del forro metdlico y a-
plicando g'continuacidn cglor, por ejemplo, calor de
soldadura, por cuyo medio, ¢l metal se transforma en
pldstico y fluye o se‘deforma al interior de la de~
presién poco profurda, llendndola y enclavijando. o
sujetando el forro enérgicamente al ladrillo. Como
variante, pueden aplicarse al ladrillo dos o mas fo-
rros en forma de L y sujetarse al mismo de este modo,
solddndolos por medio de mccesorios metdlicos situas-
dos en el interior de les HBepresiones poco profundas.

Este invento se desoribe a continuacidn
con referencia especial a los dibujos adjuntos.

Ta figura 1 represente un elemento de
mamposteria, constituido por un ladrillo 10 refrac-
terio, de magnesis, dotado de una cara lateral 11

en la que se disponen dos depresiones 12 de poca
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profundidad; adecuado para forrarse de acuerdo con
este invento.

Ia figuta 2 represénﬁa un ladrillo re-
fractario bdsico 10 dotado de una depresién 12 de
poca profundidad en le cara lateral 11 del mismo y
que tiene un forro metdlico en forma de U dispuesto

s0bre una cara lateral ¥ prolongado aproximadamente

hasta la mited sobre cada una de las dos caras late-

rales adyacentes a la dltima; el borde 26 del forro
13, pasa sobre la depresién 12 al interior de la cual
so deprime para ajustarse en ella, como se indica en
16,

La figura 3 es otro tipo de este invento
en el que 10 es tambidn un ladrillo bvdsico provisto
de un forro 13 en forms de U que cubre prdcticamen~-
te la nitad de la superficie de 1aslearas laterales
del ladrilio. En esta construccién, se disponen dos
depresiones 12 de pequefia profundidad, en una cara
lateral del ledrillo, y el borde del fo;rq 13 se de-
prime al interior de las depresiones 12, como se in-
dica en 16, y de scuerdo con la forma de una mitad
de las depresiones, situadas debajo del borde del fo~-
rro 13. Esta constituye una construccidén ventajosa
ya8 que la disposicién de dos depresiones en una cara
lateral del ladrillo, ayuda a impedir cualquier con-
torsidén con respecto al ladrillo, durante el manejo
posterior.

En la figura 4 se representa un ladrillo
10' que es tambidn un ladrillo bdsico, y en forme
de cuiia. El ladrillo 10t lleva dos forros 13 y 13!
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en forma de U, cuyos bordes 26 y 26' se disponen

adyacentes entre si, y sobre depfesiones 12 poco
profundas del ladrillo 10'. En la cara lateral o-
puesta del ladri;lo 10', se disponen depresiones po
5. . co profundas 12', tawbién mimero de dos, y los bor-
des opuestos de los forros 13 y 13' se hallan adya-
centes estre si sobre las depresiones 12'. De acuer
do con este método, los forros 13 y 13' se deprimen
en f6 y 16' para adaptarse a las depresiones poco
10. - ~ profundas 12 y 12' del ladrillo 10' y de este modc
se sujetan los forros al ladrillo enérgicamente aco
plados al mismo.
~ La figura 5 representa otra aplicacién
A de este invento en la que es muy ventajoso deformar
15 el metél de gcuerdo con la depresidén poco profunda
del ladrillo, mediante la accién del calor. E1 la-
drillo pégibo 10 estd dotado de un forro 14 en for-
mae de U, cuyas ramas laterales son suficientemente
largas para oubrir prdcticamente todo el costado 11’
20 _ del ladrillo 10. Previamente se ha dispuesio depre
siones poco profundas 12 en la cara lateral 11, por
perforacidén con une broca de carburo de tungeteno y
se aplica calor y presidén al forro metdlico con ob-
Jeto de deformarlo en 15 de acuerdo con las depresip
25. nes poco profundas 12; el calor se contimia para eli
minar los esfuerzos en el metal. El calor para de-~
formar el metal puede alpicerse de este modo; gsenci-
1llamente, mediente una mdquina de soldadura de pun-
tos, proviste de electrodos de cobre refrigerados

30. con agua, de unos 18,7 mm de didmetro, y mantenien-
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do la temperatura interior a la que daria pgi ré=

gultado la soldadura.
En las figuras 6, 7 y Ta se representan
vistas de un métodc especialmente ventajoso para el
5. revestimiento de ladrillos de acuerdo con esta des-
; cripeién. Como ejemplo, el ladrillo bdsico 10 tie-
ne depresiones emisféricas 12, poco profundss, con
preferencia en mimero de dos en una cara lateral
de; mismo, como se indica en ls figura 6; de unos
10. 18,7 mm de didmetro y con preferencia dispuestas
aproximadamente en el eje central de la cara late-
ral 11, en una lInee paralela al ejerlongitudinal
del ledrillo. En las depresiones 12, se colocan
piezas o accesorios métdlicos 17 adecuadamente me-
15, nores que las depresiones 12, pero cuyos didmetros
| son superiores a la mitad del didmetro de dichas
depresiones, de tal modo que se coloquen por deba-
jo de ambos bofdes de los forros en forme de U, que
hayan de aplicarse. Si el ladrillo se apoya sobre
20, su costado, de tal modo que las depresiones 12 se
encuentren en su carasa superior, no hay que adoptar
precaucién alguna para que los accesorios 17 se
mantengan en su sitio pero, como variante, pueden
sujetarse en las depresiones por una pequefia pfo-

X porcién de un adhesivo adecuado, trasladando lue-
25.

go el blogue al taller de forrado. Los forros 13

y 13" del tipo corriente en forma de'U, se colocan

a continuacidn sobre el ladrillo 10 de tal modo que

sus bordes se superpongan a‘los accesorios 17. A

continuacién se aplica celor de soldadura y los bor-
30.

des del forro se deprimen y se sueldan entre si
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mediante los acoesorios 17. Esta construccidén se
representa en corte transversal em la figura 7 en
une seceién por la linea 7-7' de la figura 6, en
la gque se aprecia con mayor detalle la disposicién
de los distintos elementos. Ie figura Ta es un de

talle gque representa el accesorio 17 en una depre-

- sién 12 del ladrillo 10, y los bordes superpuestos

de los forros 13 y 13' que se sﬁeldad entre sl en
16' y se deprimen ligeramente al interior de la de-
presidén, durante la poeracién de soldedura. En
cualquier caso, la disposicidn del accesorio ase-
gura la fijacién del forro sl ladrillo asi como
quée el forro permanecerd energicamente acoplado al
ladrillo durante el manejo y la instalacién poste-
riores; al mismo tiempo, el ladrillo no se debili-
ta por una ranura contifirua o por una insercién
profunda en el verdadero materisl refractario.

A Como se representa en les figures 8 y
9, este invento es tambien aplicable a los casos
de preparacidn de cuerpos para utilizarse en los
techos o tejados de hornos de material refracta-
rio, gque hayan de funcionar a temperaturas eleva-
das. En la figura 8, el ladrillo refractario bd-
sico 10 estd dotado de un encaje para el aloja-=-
miento de un soporte o sostén, indicado en gene-
ral en 24, y tiene tambien dod forros 13 y 13!

en forma de U, cuyos bordeg”éé superponen & depre-
siones 12 de poca profundidas, del ladrillo 10 y
se deforman de acuerdo con ellas, como se indiea

en 16, ILa figura 9 representa un cuerpo de so-
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¥ 18' dotados de rebajos que constituyen un enca-
je comfn de acoplamiento del soporte, indicados en
20, del modo conocido en la téenica. Entre las oz
ras adyacentes de los blogues 18 y 18', se dispone
una planche metdlica 19. Dos forros 21 y 22 en for
ma de U se disponen sobre el conjuntc combinado, y
sus bordes se colocan spbre depresiones 12 poco prg
fundas formadas en el bloque 18'. Los bordes de
los forroe 21 y 23; délacuepdo con este invento, se
deprimen a continuacién al inte
rior de ias 46presiones poce profundas 12, como se
indica en 16, y sirven para sujetar el forro al la-
drillo y asegurar su enérgica adherencia al mismo,
durante el mane jo y la instalﬁci6n posteriores.
Se comprenderd, gue pars conseguir uns mayor adhe-
rencia de loa forros a los bloquas; en las depre-
siones 12 pueden acoplarse accesorios metdlicos y
aplicarse calor de soldadura del mismo modo que se

he descrito con referencia a la figura 6.

—~

La figura 10 representa un nueéd'tipo
de este invento, en el que los forros 23 y 23' en _
forma de U se aplican de tal modo & un ladrillo 10,
cubren prdcticamente una mitad de las cares late-
rales dsl miamo. Los forros metdlicos, en esta
construceidn, se deprimgn tambien en 16 de acuer-
do con una depresidn 12, de pequefia profundidad,,dis
pueste en el ladrillo 10, al que dichos forros se
sujetan de este modo. En esta construccién, una mi-

tad de cada ladrillo 10 estd dotada de forro metd-

e ——
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lico, y cuando se instalan en un horno se §ﬁ§f§§bnén
de tal modo, como se indica en la figura 10, gue en-
tre cads par de ladrillos existe una sola capa metd<
lica.

_ la figura 11 representa, en forma esque-
mdtica, una disposicidn pars el forrado o revestido
de ladrillos de acuerdo con este invento. Il ladri-
1lo bdsico 10, se coloca sobre un transportador ade-
cuadq; con la cara lateral 11 de aquél dotada de dos
depresiones 12 de pequefia profundidad, y se coloca el
forro 13 sobre el ladrillo 10, de t2l modo gque el bor
de 26 de dicho forro se superpone & las depresiocnes
12. A continacién, el ladrillo y el forro se despla
zan 8l punto de compre§idn, donde se aplica presidén
hidradlica o neumdtica, por medio de pisones o buzos
25 para deformar el forro como se indica en 16, de
acuerdo con la forme de asproximadamente la mitad de
la depresién 12. Cuando el forro ha de deformarse -
termicamente, puede emplearse el dispositivo de sol-
dadura por puntos, con electrodos de cobre refrige-
rados con ague, tal como antes se describe, o pueden
explearse dispositivos de presidn calentados, por e-
jemplo mediante resistencias eldctricas, i suscepti-
bles de accionarse mediante presidén neumdtica, de va
por o hidrdulica. Cusndo el metal ha de deformarse
a8l interior de la depresidén, resulte & memudo venta-
Joso aplicar calor con objeto de llevar a cabo dicha
deformacién del metal con mds rapidez y menos esfuer-
zo para el metal., En la disposicidén de 1la figura 11,

se ha de aplicar un segundo forxo en forma de U, el
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ladrillo se invierte; se aplica otro forro al lado
sin revestir; ¥ el ladrillo y él forro se trasle-
dan al punto en que se reglize la depresién, como
antes se ha descrito. \

' La figura 12 representa, esquemdticamen-
te, una disposicidn para forrar ladrillos de acuer-
do con este invento, cuando se utiliza un botén o
accesorio metdlico., En este montgja,,se dispone un
ladrillo 10 de refrectario bdsico, con depresiones
12 en una de sus caras latersles, y eg.;a etapa in-
mediata, cuando el ladrillc se desplaza con ayuda
de un transpoytador de correa de cualquier construc-
¢idén adecuada, se colocan botones oAaccesorios meté-
licos 17 en las depresiones 12, de modo adecusdo em=-
pleando pequefias proporcicnes de adhesivo (no repre-
sentado). A coptinuacidn se colocan los forros me~
télicos,'del tipo ordinario en U representados en
13 ¥ 13', sobre el ladrillo 10, de tal modo gque los
bordes de aquellos se encuentren adyacentes entre
si y se sgitden sobre los botones o accesorios metd-
licos 17. Loeg ladrillos y los forros se desplazan
a continuacidén & la instalacidén de soldadura; en la
que se hallan dispuestoa dos electrodos de soldadu-
ra por resistencia, separados entre #i la misma dige
tancia que existe entre las depresiones 12, E1 la-
drillo 10 y los forros 13, se mantienen firmemente
por un dloque'de apoyp 27 que puede sometsrse a pre-
sién, hidrdulicamente o de otro modo, como se indi-
oo esquemdticamente en 28. Los dispositivos de sol-'

dedura 29, se desplazan a continuecidén en contacto
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con los bordes de los forros metdlicos 13.§vr57; ¥
los accesoriés metdlicos 17; y se aplica calor de
goldadurs para soldar los forros eptre si, mientras
el metal del accesoric 17 se funde, uniendo los fo-
rros 13 y 13'; y despude de la solidificaqién, su je-
ta log forros de modo seguro al ladrille 10. Los
bofdes de los forros 53 y 13* se deprimirdn también

~ligeramente al interior de las depresiones poco pro-

fundas 12, sometidos a la influencia del calor y la
presién de los dispositives de soldasdura. Se com-
Prenderd gue si se desea, los forros 13 pueden man-~
tenerse enérgicamente contra el ladrillo durante las
operaciones de depresidn y/o soldadura, representa-
das en las figuras 11 vy 12; por topo superior de pre
sién (no representado).

Constituye una ventaja de este invento,
la posibilidad de aplicexr forrps metdlicos a machas
formes de ladrillos con sujecién segura a los mis-
mos, de tal modo gque dichos forros no se desprenden
durante el msnejo y la instelacidn posteriores, im-
pidiendo es{ a la vez, 1as roturas de los ladrillos
¥y las heridas.a los opoerarios. Una ventaja especi-
fica es la de que ol ladrillo no se debilita por la
penetracifn profunda del metal en agquéd. Las depre-
glones poco profundas que, eon_preferencia, tienen
alrededor de 25 mm de didmetro, sSe comprueba que
tienen extensién suficiente para que cuendo el me=
tal se comprime en el interior de las mismes de a-
querdo con ellas, el forro se impide eficazmente

que sze separe del ladrillo o se desplace o deslice
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sobre el ladrillo y, ademés, las depresiones ayudan

a manejar el ladrillo,'por proporcionsr puntos de
agarre'para las manos de los opera;ios) »

' En la descripeidn detallada anterior,
cuando se aplica calor z los forros, se indi¢a el
mpleo de dispositivos de soldadura para ello, pe-
ro debe entenderse que, como variaute, puede emplear-
se otro caldeo localizado. En el caldeo para llevar
a cabo la deformacidén o depresién del meta;, se ha
comprobado la conveniencia, el la prdetica, de ca-
lentar al rojo cereza cuando se trata de plancha de
acero, pero el operario puede elegir f4cilmente un
grado adecuado de caldeo. ILe depresiém previamente
preparada, puede disponerse en el ladrillo en el ma-
mento de la compresidn; y esto constituye un proce-
dimiento fdcil y economico en general.

A El adhesivo, que se utiliza si me desem
mantener en su sitio los botones de accesorios me-
tdlicos durante el deSplazémiento a la instalacidn
de seoldadura, es con preferencia un adhesivo com=
bustible tal como un adhesivo pegajoso, elastémero;
del tipo del latex de caucho artificial, latex de
resina vinilica o similar, que arde al calentar o .
someter & la accidn del calor, para formar esencial-
meﬁte dioxido de carbono y agua y, por lo tanto; al
instalarse y utilizarse en un horno, no afecta per-
judicialmente le resistencia u otras caracteristi-

cas del componente refractario, ni aun localmente.

~ Debe tenerse presente que puede también emplearse

adhesivo entre el ladrillo y el forro, si asi se
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.Descrita suficientemente la naturaleza
del invegto, asi como la manera de reélizarlo en 1la
prdctica, debe hacerse conster que las disposicio-
nes anteriormente indiéadas son susceptibles de mo-
dificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin
oipie fundamental, siendo lo que constituye la esen-
cia del referido invento y por lo que se solicite
Patente de Invencidn por 20 afios en Eepaﬁa; “PRO~
CEDINIENTO DE FABRICACION IE LADRILLOS REFRACTARIOS
N0~ACiDOS"; garactarizandose por lo siguientes:

ERT "Procedimiento de fabricacién de la-
drillos refractarios no-dcidos®, caracterizado por
comprender'el disponer en una cara longitudinal de
los mismos, por lo menos una depresién discontinua
¥y poco profunda; el colocar sobre los ladrillos dos
forros en forma de U, con bordes prdcticamente en
contacto por encima de la depresién poco pfofunda,
¥ el deprimir los bordes citados de acuerdo con la
depresidn mencionada.

28,~ Procedimiento segin reivindicacidn
1, caracterizado porque el ladrillo se prensa para
former en €1, dos depresionses poco profundes como
ninimo.

38.- Procedimiento de fabricacién carac-
terizado por comprender el préparar e el ladrillo,
por lo menos una depresién continua y poco profunda,
en una care lateral, como minimo; del misme; el co~-

locar sobre el ladrillo un forro en forma de U ouya
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parte central cubra la mayor parte de una cara late-
ral de dicho ladrillo, y las alas del forro se pro—-
longuen sobre caras adyacentgs a la primera, del ladri
1lo citado; el borde de una por lo menos.de las ramas,
se dispone sobre la depresidn mencionade, y el depri-
mir el borde mencionado de ls rams citada de acuerdo
con dicha depresidén.

4¢.~ Procedimiento de fabricacidén caracte
rizado'por comprender el preparaf el el ladrillo dos
depresiones. discontinuas y poco profundas, en por lo
menos una cara lateral del mismo; el colocar sobre di
cho ladrillo un forro en forme de U, cuya parte cen-
tral cubra una parte mayor de una cara lateral del
ladrillo, y les ramas del forro se rrolonguen sohre
laes cares laterales del ladrillo adyacente a la pri-
mera cara citada; el borde de una por lo menos de di
chas ramas se dispone sobre las depresiones menciona-—
das; y el deprimir dicho borde al interior de las de
presiones y de acuexrdo con ellas,

58,~ Procedimiento de fabricacién caracte
rizado por comprender el disponer por lo menos en una
cara lateral del ladrillo, como minimo una depresién
discontinua y poco profunda, contenida por completo

en el interior de dicha cara; el colocar sobre el la

‘drillo un forro en U cuya parte central cubre la mg

yor parte de una cara lateral del ladrillo, y las alas
del forro se prolongan sobre caras del nismo edyacen—~
tes a la cara primeramente citada; el borde de por lo
menos una de diches alas se dispone encima de la de-

presidn poco profunda, y luego se aplica presién lo-
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calizada a la gzona del borde citado situada sobre la

depresidn, y se deforma localmente la zone menciona-

da de acuerdo y en ajuste friccional con la superfi-

cle de la depresién indicada.

62.- Procedimiento de fabricacién carac-
terizado por comprender el preparar en el ladrillo,
por 1o menos una depresién discontinua y poco pro-
funde, en una cara lorgitudinel; el colocar un fo=-
rro metdlico sobre él ladrillo; el aplicar calor al
forro por encima de la depresién poco profunda, y el
deprimir el forro petélico al interior de la depre~
sién poco profunda, mientras aquél se calienta.

78.= Procedimiento de fabricacidén carac-
terizado por comprender el preparar el el ladrillo,
por lo menos una depresién discontinua y poco pro-
funda; en una cara longitudinal; el colocar dos dos
forros en U, sobre ol ladrillo, dotados de' bordes
contiguos sobre la depresiéﬁ poco profunda; el ca-
lentar el forro metdlico por encima de la menciona-
da depresidn, y el deprimirlo al interior de d4sta.

| 88.- Procedimiento segin reivindicacién
78, caracterizedo por disponerse en el ladrillo dos
de las depresiones poco profundes citadas.

98,~ Procedimiento segun reivindicecién
78, caracterizado poque después'de deprimir ei me-
tael al interior de le depresidn, se calienta dicho
metel para mitigar y eliminér los esfuerzos.

108.- Procedimiento de fabricacidén carac-
torizado bbr comprender el moldear por presidén el la-

drillec con por lo menos una depresidén discontinua y



W

5.

10.

15.

2 0.

25.

30.

poco profumda en por lo msnos; una cara latersl del
mismo; el colocar sobre el ladrillo un forro en for-
me 4o .U cuya parte central ocubra la mayor parte de
una cara lateral del ladrillo, y las alas se prolon-

guen sobre ceras laterales adyacentes a la cara pri-

‘meramente citade; una rama &e dispone scbre la depre-

s8ifn poco profunda citada; el calentar el metal men-
cionado por encima de dicha depresidn y el deprimir

el metgl calentado al interior de la depresidn y de

acuerdé con ella.

112,- Procedimiento de fabricacién, carac
terizado por comprénder el dotar al ladrillo de por
16 menos dos depresiones discontinuas y poco profun-
das, en uns cara longitudinal del mismo; el colocar
sobre el ladrillo um forro en U cuya parte central
cubra la meyor parte de una cara lateral del ladrillo,
¥ las ramss se prolonguen sSobre caras letersles adya-—
centes a la primeramente citada; una rama se dispone
sobre las depresiones poco profundas; el calentar el
metal citado por encime de dichas depresiones, y el
comprimir y deformar localmente el metal calentado,
de acuerdo con las depresiones citadas.

1234- Procedimiento segin reivindicacidn
119,A9aracterizado porque el metal, despuds de depri-
mirlo, @e calienta pars mitigar y eliminar los esfuer-
20S. | ’

138,.~ Procedimiento de fabricaci&n, ca-
racterizado por comprender el dotar al ladrillo en
una de sus caras iongitudinales, de dos depresionés
disconfinuas ¥ peco profundas; dispuestés en une li-

nea paralela al borde longitudinal del ladrillo;
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des contiguos por encima de dichas depresiones el ca-
lentar el metal por enciﬁa de éstas y el comprimir y
localmente deformar el metal calentado, de acuerdo

con las depregiones citadas, y el ocontinuar calentan-
do dicho metal para mitigar y eliminar los esfuerzos,

148.- Procedimiento de fabricacién carac-

~ terizado por comprender el dotar al ladrillo de por

lo menos una depresidn discontinua y poco profunda
en wna de las caras longitudinales del @ismo; el co-
locar dos forros en U sobre el ladrillo, en relacidn
de oposicidn y de tal modo que los bordes de ramas
opuestos de los forros en U se dispongan adyacentes
entre s{ por encima de la depresién poco profunda;
el colocar un botdn metdlico en contacto con los bor=
des de los does forros en U, de la parte superior de
la depresidn, y ¢l aplicar presidém y celor de solda-
dura para solder los forros y el botén citados, y
el deprimir el metal al interior de las depresiones
poco profundas.

158.~ Procedimiento de fabricacidén ca-
racterizado por comprender el doter al ladrillo de
una de sus caras longitu@inales; de unsa depres;dn
contimua y poco profunda, como minimo, durante la
formacidn de dicho ladrillo; el colocar un botén
metdlico en la depresidn y disponer sobre el ladrillo
dos forros en U en relacién de oposicidén y de tal
modo que los bordes de las remas opuesias de los fo-

rros en U se dispongan adyacentes uno contra otro

en un planoc comin por encima de la depresidn poco
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profunda y del botdén citado; el aplicar presién y
calor de soldadura para soldar dichos forros al bo-
tén mencionado; y el déprimir los bordes indicados
en la depresidn mencionada.

' 162.~ Procedimiento de fabricacidn, carac-
terizado por comprender el disponer en una cara lon-
gitudinal del ledrillo, por‘io menos una depresidén
discontinua y poco profunda, durante la formacidn del
ladrillo indicado; el colocar en dicha depresién un
botén metdlico adaptado & la forma de la depresién
indicade y situarlo al nivel de la mencionada cara
del ladrillo; el disponer sobre éste dos forros en U
en relacidn de oposicidn, de tal modo gue los bordes
de ramas opuestas de dichos forros se dispongan ad-

yacentes entre s{ en un plano comin, por encime de

" la depresidn y del botdén men-cionados, y el soldar

los forros y el botdn:éntre si. _

17¢.~ Procedimiento de fabricacidn, oa-
racterizado por coﬁprender el dotar al lsdrillo de
por lo menos una depresidén continua y poco profun-
da, en una cara longitudinel del mismo; el sujetar
adhesivamente wn botén metdlico en la mencionada de~
pre§i6n; el c¢olocar dos forros en U sobre el ladri-
1lo, en relacién de oposicidn; de tal modo que los
bordes de ramas opuestas de los forros en U se dis~
pongan adyacentes entre s{ en un pleno comin por en=
cima de la depresién y del botén citados, ¥y el sol-

.dar los forros y el botén.

188 ,.,- Procedimiento de fabricacidn, ca-

racterizado por comprender el dotar el ladrillo en
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une de sus caras longitudinales, de, por lo menos una
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depresién discontinua y poco profunda; el colocar so-
bre el ladrillo dos forros en U en relacién de oposi-
cidn de tal modo que los bordes de ramas opuestas de
dichoe forros, se dispongen adyacentes entre si pbf en-
cira de dicha depresidn; el colocar un botdn nmetdlico
sobre los forros por encima de la depresién, y el apli-
car presidén y calor de soldadura pars soldar ios forros
juntos y el deprimir el metél al interior de la depre-
sién. '

' 198.- Procedimiento de fabricaeidn, carac-
terizado'por cémprender el dotar al ladrillo en cada
una de dos caras longitudinales del mismo, de, por lo
menos; una depresidén discontinua y poco profunda; el
colocar dos forros de metal ferroso sobre el ladrillo,
con los bordes de dichos forroe prdcticamente en con-
tacto por encima de ceds una de dichas depresiones; el
‘colocar un botén de metal ferro-so en comtacto con los
bordes de los .forros, por encima de cada depresidn, ¥
el soldar los forros y los.botones juntos en cada una
de dichas depresiones.

208,~ Procedimiesnto de fabricacidn, carac-
terizado por comprender el dotar al ladrillo, en una de
sus carag longitudinales, duranfe el moldeo del mismo

por compresidn, de como minimo una depresién redondeada,

- discontinua y pocg irofpnda, el colocar dos forros en

U sobre dicho ladrillo, en relacién de oposicidn, de
tal modo que los bordes de ramas opuestas de dichos fo=

rros se dispongan adyacentes enire s{ por encime de di-

che Gepresidn; el calentar los forros metdlicos sobre
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diche dépresidn y el comprimir y deformar localmen-
te el metal al interior de la depresidn.

| 218.- Procedimiento segun reivindicacidn
208, caraoterizédo poréﬁe después de deprimir el me-
tal 2l interior de la depresidn, se calienta el me-
tal citado para mitigar y eliminar los esfuerzos,
228.- Procedimiénto de fabricacidn ca-

racterizado por permitir la obtencién de elementos

.de«mamﬁésteria conetitufdos esencialmente por un la-

drillo refractario bdsico o no deido, y un forro me-—
tdlico dlspuesto sobre caras laterales del ladrillo;
éste contlene, como minlmo, una depresidén disconti=

nua y poco profunda, en una de sus caras laterales;

" el revestimiento metdlico comprende dos placas en U

soldadas entre sl y a un botén metdlico dispuesto en
el interior de la depreéién; para fijar enérgicamen-
te el revestzmiento al ladrillo.

238,.- Procedimiento de fabricacidn, carac—
terizado por permitir la obtencidn de elementos de
mamposteria que comprenden esencialmentetgilaarillé
refractario bdsico o no 4ecido y un forro metdlico en
U dispuesto sobre caras laterales del ladrillo; por
cuyo medio el alma del forro cubre la meyor parte
de una cara’lateral, y cada rama del forro cubre u-
na cara lateral del 1adrillb,'adyacente e la ante-
rior; dicho ledrillo contiems como minimo una depre
sidn discontinua y poco profunda en una de sus ca-
ras laterales; superficies de las ramas del forro
gse deprimen localmente al interior de la depresidn

citada.
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248,~ Procedimiento de fabricacidn de
ladrillos refractarios no-~dcidos, tal y como queda
substancialmente descrito en la presente Memoria e
ilustrado en los dibujos-adjuntos.

Esta Memoria conste de veintinueve hojas

escritas a -‘f‘ in® por una sola cara.
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