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Este invento se re fie re  a la d r il lo s  re fracta­
r io s , d e l tipo  de envoltura m etálica, y a la  fab rica­

ción de los miamos. E l revestimiento de plancha metá­
l ic a ,  puede ap licarse  a la d r i l lo s  verdes (crudos), es

5- pecialmente en e l  caso de re fractario s básico s, o a -
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la d r il lo s  cocidos. Puede aplicarse en forma de placas 

separadas su je tas por un adhesivo, o en estado de pía 

cas previamente conformadas, especialmente de sección 

en U, para recubrir una cara y además, como mínimo, -  

5. parte de la s  dos caras adyacentes. Las planchas previa 

mente conformadas con respecto a la s  adheridas, que -  

precisan la  distribución cuidadosa del adhesivo y su 

colocación en e l  la d r il lo  y, en cuanto a 2a  resisten ­

c ia , dependen de la s  propiedades de adherencia d el ad 

10. hesivo, la s  ventajas de obtener por s í  mismas e l enér 

gico acoplamiento mecánico a l re frac tario . A si, la s  - 

planchas previamente conformadas pueden aplicarse en 

e l  moldeo de un la d r il lo , del modo que se conocen por 
procedimiento de comoldeo? o s i  se  aplican a una fo r- 

15. ma re frac ta r ia  ya constiti ida (cruda o cocida), pue - 

den su jetarse  mediante soldadura por puntos, por ejem 
pío aprovechándose de márgenes de la s  dos planchas - 

de revestimiento que se superponen lo  su ficien te  para 

unirse por dos se r ie s  de punto de soldadura.

20. Sin embargo, es d i f i c i l  asegurar que la  prepa

ración de la s  planchas previamente formadas se acopla 
exactamente a l t a n  año (y especialmente a la  sección) 

de un la d r il lo  ya preparado, dado que la s  dimensí ones 

de este son suscep tib les de variación por una serie  - 

25. de razones. Progresivamente, se presenta e l desgaste 

del molde que da lugar a un cambio; de tamaño de lo s -  

la d r il lo s  que deberían se r  de igu ales dimenáL ones, y 

la  elasticidad  del m aterial a l desaparecer la  presión 
de moldeo, es otro fac to r  que a fe c ta  e l  tamaño. Este 
efecto se desarro lla tanto en lo s  la d r illo s  sin  cocer30



como en loa cocidos, y en  caso de estos últimos, se 

presentan también factores dependientes de la s con­

tracciones por diferencia de costura. La probabili­
dad es por tanto la  de que a l  su jetar la s  planchas 

5. previamente conformadas a un la d r illo , por medio de 
la  soldadura, e l  refractario  se halle sometido a -  

lo s  efectos de l a  tensión o compresión que puede - 

desarrollarse, para funcionar en contra del acopla­

miento por e l  íntimo contacto entre la envltura y - 

10. e l refractario , fa c to r  tan deseable. Una consecuaa- 
cia  u lte r io r , es que la  forma exterior f in a l y la s  
dimensiones correspondientes del lad r illo  revestido, 
están expuestas a variar.

De acuerdo con este  invento, un lad r illo  re 
15. fractario  con reiestimiento metáLico, tiene su en -

voltura en forma de dos placas de sección en L, c u ­

yas a la s  tienen un tamaño adecuado para cubrir e l  an 
oho de un par de caras adyacentes del re frac ta r io ,-  
y a cada plancha pasa alrededor de la  esquina o 

20. a r is ta  común de dicho par de caras; la s  otras dos - 
esquinas o a r is ta s  del refrac tari os se retranquean a

causa de pares de rebajos longitudinales, uno en ca­
da una de la s  dos caras que tienen una de estas aris.

ta s comunes, y mediante t ir a s  metálicas de secclón- 
25. angular que se acoplan en cada par de rebajos para 

que en e l la s  se superponga un margen longitudinal de 

un ala de cada una de las dos planchas en L, con co­
nexiones de soldadura por puntos entre estos márge -

nes y la s  a las a e lla a  superpuestas.

30. Con preferencia, cada t i r a  de sección angular
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se su jeta contra e l  movimiento longitudinal. Asi, la  
t i r a  de sección angular y e l  rebajo para rec ib irla  -  
pueden terminarse a poca d istan ciada los extremos - 
del refractario? los extiemos del rebajo proporcio - 

5* nan en aste  caso resa lto s que actúan como topes para 

lo s  extremos de la s  t ira s . Además, la  t i r a  de sección 
angular puede tener una o mas escotaduras formadas -  
en uno ó en ambos lados, con e l rebajo correspondien 
te interrumpido por material saliente para líense -  

10. la s  escotaduras, en e l re frac tario . También además,

pueden doblarse hacia éL in terior una o mas a le ta s -  
en la  tira  de sección angular, en uno o en ambos ex­

tremos y/o en sus partes intermedias, para penetrar 

en depresiones correspondientes del rebajo . Con la s  

15. t ir a s  de secoión angular a s í dispuestas para imja d ir 
su movimiento longitudinal, e l refractario  no puede- 
dealisarse longitudinalmente en e 1 revestimiento com 
pleto que re su lta  de la  soldadura de la s  dos plan — 
chas de sección en L a la s  t ira s  de sección angular. 

20. Es también posible que la  primera t ir a  se coloque por

topes o sa lie n te s  sobre el fondo y e l revestimiento- 
la tera l del molde.

A continuación s e  describen varios tipos de 

este invento haciendo referencia a lo s  dibujos adjun- 
25. to s, en los que

La figura 1 es una v is ta  despiezada y en pers 

pectiva de un la d r illo  refractario  sin cocer, de

acuerdo con e s te  invento.
La figura 2 .es un corte transversal del la  -

30. d rillo  de la  figura 1, con e l revestimiento sujeto -
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15.

20.

25.

en posición.

5

La figura 3 e s  una v is ta  ai perspe ctiva co -  
respondiente a parte de la  figura 1, p e e  represen- 
ta  una lig e ra  modificación.

La figura 4 e a una v ista  en perspectiva de - 
una t i r a  de sección angular, para aju starse o mol -  

dearse en un la d r il lo  de acuerdo con e ste  invento.

La figura 5 es un corte v ertica l de un molde 
para la  preparación del lad r illo  de la  figu ra , 1.

La figura ó corresponde a la figura 5, pero-

muestra un molde para preparar un la d r illo  con la s  -  
t ir a s  de sección angular de l a  figu ra  4.

La figura 7 corresponde a la figu ra  5, y re­
presenta un molde para lad rillo s  a cocer antes de re

v e s t ir ,  provisto de t ira s  de sección angular suscep­

tib le s  de nuevos empleos o desmontables.
La figura $ es un corte horizontal de un la ­

d r illo  constituido por dos bloques refractarios.

La figura 9 es una v is ta  en perspectiva del- 
extremo superior de un la d r illo  de te jado , que com­

prende dos bloques re frac tar io s,
La figu ra  10 es una v is ta  en perspectiva del 

extremo superior de un la d r illo  de tejado, con reves^ 
timient o metálico, de acuerdo con e s te  invento, y -  
provisto de asas para la  suspensión, 5

La A gura 11 corresponde a ia  figura 10 y re

presenta un la d r illo  de tejado provisto de un aguje­
ro para espiga.

Las figuras 1 y 2, un la d r illo  de reve stLmien 
to m etálica, tiene una envoltura o protección en for30;



ma de dos planchas 1 tipo L cuyas a la s  2 de cada una 

de e l la s  son del tamaño adecuado para cubrir la  an -
chura Re un par de caras adyacentes 3 de un bloque - 
refrac tario  4. Las dos eequinas o a r is ta s  5 del re  - 

5. frac tario , no cubiertas por la s  placas 1, tienen ca­

da una de e l la s  un rebago 6 que recibe una t ir a  me tá 
l ic a  7 de sección angular? l a  andiura de los lados -  

del rebajo y de la  t i r a  correspondiente, son ta les - 

que sobre e lla s  se superponen la s  a la s  2 de la s  pia­
lo . cas 1. Las a la s  2 se sueldan por puntos en la s  t ira s

7 en s i t io s  A situados hacia cada uno de los extre - 
mos, para impedir la  abertura o separación de la s  -

placas 1, y se sueldan tambión en un punto interne -  
dio B para ev ita r  l a  curvatura de la s  placas 1.

15* El revestimiento e s tá  su jeto contra e l movi­

miento longitudinal, con respecto a l re fractario , ha 
ciendo que lo s  rebajos 6 se terminen cerca de lo s  ex

tramos del re frac tar io , proporcionado a s i resalto s
8 que actúan como topes para lo s  extremos 9 de la s  -  

20. t i r a s  7. Como varian te, como se  representa en la  f i ­
gura 3, l a  sujeción del revestimiento se realiz a por 

medio de una t i r a  7A de sección angular, provista de

escotaduras 10 dispuestas en ambos lados? e l  re frac -  
tario  tiene un rebajo 6A con sa lie n te s  correspondien 

25. tes para llen ar la s  escotaduras 11. Además, la  su je­
ción puede obtenerse mediante una t i r a  7B de sección 
angular (figura 4) con.prolongaciones 12 curvadas ha

c ia  e l intericr desde los lados de la  t i r a ,  para pe­
netrar en d e p ie o n e s correspondientes del rebajo.

En e l caso de un re frac tario  trabado química.30



mente, para usarse s in  cocer, los rebajos 6, pueden 
foxmarse durante e l moldeo del miaño, y l a s  plahchas 

de sección angular acoplarse luego en e l  in te rio r  de 

dichos rebajo s. A sí, como se representa s i  3a fig u ra  

5. 5, un molde para la d r il lo  dotado de una caja de mol­
deo 13, un pisón superior 14 y un pisón in ferior 15, 

tiene una t i r a  angular 16 foimadora del rebajo su je­

ta  en la  cara d e l pisón superior y dos t i r a s  planas - 
1?  su je ta s  una en la  c ara del pisón in fe r io r  y la  -  

10. otra en la  pared la te ra l  de la  ca ja  de moldeo; la s  -  

dos jun tas, simulan una t i r a  de sección angular, for 
madora del rebajo. Con e l  pisón superior levantado - 

separándose del molde, se coloca m aterial re frac ta  -  

r io  en la  c a ja  de moldeo, en cantidad su ficien te  pa-

15.* ra  producir e l  bloque comprimido del tamaño necesa -  
r io .  A continuación se  hace descender e l  pisón supe­

r io r  para comprimir e l m aterial re frac ta r io , y f o r ­

mar e l  bloque con lo s rebajos 6 .  Deapuós se eleva e l 

pisón superior completamente separado del molde, y - 
20. se eleva e l  pisón in fe r io r  para expulsar e l  bloque - 

re frac tario  moldeado, de l a  ca ja  de moldeo. Cuando -  

e l  bloque moldeado se  ha secado, e l  endurecimiento - 

resu ltan te , favorecí,do por e l aglomerante químico le  

permite soportar e l  manqjo razonable sin  d eterioro ,— 
25. y la s  dos t i r a s  7 de sección angular y la s  planchas

1 de sección en L pueden ap licarse  a l  mismo para — 
soldarse entre s í  por puntos, como antes se ha des -

o rito .
La aplicación  de 3as t i r a s  durante e l  mol -  

30. deo (figura 6 ) , como e s  necesario cuando se usan la s



t i r a s  7B (figu ra  4), pueden rea lizarse  sencillamente

colocando una t i r a  7B a lo  largo de una esquina infe 
r io r  del molde vacio, con sus extremos separados de

lo s  revestim ientos extremes del moldeo, y mai&enién - 

5. dolos en dicho s i t io  hasta despuás de haberse cargado 

m aterial suelto  suficiente para reten erlo s en posá -  
ción ayudado, s i  e s  preciso , por e l apisonado óéL re,

fr a c ta r io , por e l  operario, inmediatamente alrede&)r 
de lo s sa lien te s 12 y en los extremos de 3a t i r a ,  y 

10. oo mple tanto luego l a  carga del molde y comprimiéndo­

la  segunda t i r a  a  lo  largo  de la  esquina o a r i s ta  su 
p erio r opuesta. Luego a l  ap lic a r  l a  pare sí ón ds compac, 

tación .por medio del pisón superior 14, pera moldear 

e l  bloque, la s  dos t i r a s  se  quedaqá&imemente compri- 

15. midas en posición en e l  bloque moldeado. Además, una

vez seco e l  la d r il lo  moldeado, e& endure cimiento re ­
su ltan te , favorecido por e l aglomerante químico, per 
mite que e l  la d r il lo  soporte el manejo razonable sin  

deterioro, y la s  dos plaoas 1 en forma de L, pueden- 

20. por tanto ap licarse  a l  mismo, para soldarse a la s  t i  

ra s  de sección angular 7, ya montadas en los re b a je s .

En e 1 oaso de un re fra c ta r io  cocí & , lo s re­
bajos 6 pueden formarse en gran parte del mismo modo,

pero mediante e l uso de inclusiones 7C temporales de 

25. sección angular (figura 7) que s e  acoplan con e l  ma­
te r ia l  re fra c ta r io  en la  ca ja  de moldeo, de modo

análogo a l de la s  t i r a s  7B. Las inclusiones o acceso 
r ío s  pueden s e r  de m aterial p lá stico  o metal y r e t i­

rarse despuós del secado, para poderlas u tiliza r  -

o tras veces. Además, la s  inclusiones o accesorios —30



pueden ser de material combustible, t a l  como madera, 
y dejarse en su s i t io ,  para quemarse a l  realizar la  

cochura. Desde luego, e l  molde puede disponerse para 

obtener los rebajo s directamente, como se  describe - 
5. con referencia a la  figu ra 5. De^ués de someterse a 

l a  operación de cochura, la s  t i r a s  m etálicas de sec­

ción angular se colocan en los rebajos formados por 
la s  inclusiones y se aplican y sueldan 3as planchas- 

de revestimiento.
10. . Al preparar un ladrillo sin cocer o eAcido,-

la s  a letas 2 de la s  placas i  en forma de L, tienen -  
con preferencia anchuras elegidas para ser algo infe 
rio res a la s  anchuras de la s  dos caras del refracta­

rio  que han de cubrir, con v is ta s  a la  contracción -  
15. durante e l secado o e l  secado y la  cochura, según e l 

caso partiendo de la s  anchuras moldeadas prim itivas? 

puede no e x is t ir  superposición del borde marginal de 
un a la  de una plancha oon e l  borde marginal del a la  
de la  otra plancha en la  azi sta  de la t i r a  de sección 

20. angular a la  que se superpone los dos márgenes. Con­
siguientemente , la s  cuatro a la s  2 de la s  dos plan - 

chas 1, pueden formar un íntimo contacto oon la s  cua 

tro caras del re fractario , pudiendo así mantenerse -  
en e ste  íntimo contacto por su soldadura a la s  t ir a s  

25. de sección angular ? ,  _A o gB. Dado que la s  a la s  da­
la s  planchas de reve stimiento se ajustm  pB rfectaaen 

te en la s  caras del re frac tar io  a causa del descenso 

a l  in terior de lo s rebajos, de la s  t ir a s  de sección 

angular a que han dé soldarse, y teniendo en cuenta 

que los bordes marginales de la s  a la s  no se prolongan30,



más a l ia  de lo s bordes o esquinas de lo s la d r il lo s  -  
terminados, lo s  productos f in a le s  pueden rec ib ir  una 

sección rectangular perfecta dentro de to lerare ja s  - 

estrechas en cuanto a l  tamaño, y adaptarse por tanto 

para acoplarse exactamente entre a i . La sección puede

de se r  uniforme en toda la  longitud del la d r i l lo ,  o 
puede disminuir tendiendo a la  íb rma de cuña, para­

d la  construcción de arcadas; la s  planchas de rev estí 

miento pieviamente conformadas, se  preparan concuna

convergencia correspondiente en un a la  de cada una de 
e l la s .

Para ev itar l a  necesidad de obten^ d istin to s 

tamaños de bloques de re frac tar io  moldeado, y de este  

modo sim p lificar  en a lto  grado la  producción.de ladri. 

l ío s ,  haciendo posible e l  emplear un solo tamaño de

molde, pueden "disponerse planchas de revestimiento -  

dé tamaños ta ia s  que puedan a lo ja r  más de un bloque 
de tamaño normal. Así, como se representa en 3a s  f i ­

guras 8 y 9, dos bloques de re frac tario  se  hallan en 

cerrados por planchas de revestimiento 1B, un ala 2A* 

dé la s  cuales es del misino tamaño que cuando se a p li 

ca a un bloque se n c illo , como s e  ha d e sc r ito , y la  — 
segunda a la  2B es de un tamáío adecuado para cu b rir­

los deis bloques. E n a ste  caso, solo se  n ecesita  pre­
parar un rebajo 6 en cada bloque; e sto s se  disponen 
de tal.modo que a l  colocarse juntos, lo s  rebajos se

hallen en a r i s t a s  opuestas entre s í ,  como ocurre con 
lo s la d r il lo s  de bloque único antes d e sc r ito s . Las -  
plandias de revestimiento 1B y  3as t i r a s  7 , se su je ­

tan por soldadura de puntos, como anteriormente. . En-



tre  lo s  bloques, se dispone una placa 18 de separación, 

para lograr la  trabazón entre lo s  dos bloques de m irac  

t a r io s ,  y en e l  la d r il lo  de te jado representado en l a  - 
figura 9, l a  p laca de separación se  h alla  dotada de una

5. pestaña 19 en e l extremo superior del la d r i l lo  para evi 
tar que la  p laca de separación pueda caerse a l  ex terior.

Disponiendo una plancha de revestim iento, con -

un a la  de anchura su fic ien te  para cubrir e l numen) rece 
sario  de bloques re frac ta r io s , pueden obtenerse la d r i —

10. l ío s  de cualquier tamaño deseado. En e l  caso de un l a ­
d r il lo  que u t i l ic e  mas de dos bloques re fractario s, so­

lamente lo s  bloques extremos han de dotarse de rebajos

para re c ib ir  l a s  t i r a s  de sección angular.
Desde luego un la d r i l lo  de bloques m últiples pue 

15. de tere r e í  mismo m aterial re frac ta r io  en toda la  masa 

de aquel. Sin embargo, para mantener e l  mismo tamaño -  

del la d r il lo  mientras se h alla  sometido a caldeo en un 

horno, pueden usarse bloques de m ateriales re flac tax i es 

d istin to s  y de d ilataoión  y contracción complementarias 

20.- en sus c a r a c te r ís t ic a s . A sí, en uá la d r il lo  de dos blo­
ques, uno de e sto s puede se r  de un refrac tari o de ero -

mo-magnesita, y e l  otro,de un re frac tario  magnesíta-cro. 
mo.

Dado que la s  planchas de rew stimiento 1 se  -  

25. aplican subsiguientemente a la  forma del re frac tar io , -  

cónido o no, deben adoptarse medidas en su preparación, 

para l a  suspensión de un la d r il lo  de te jad o , con revea 

timiento m etálico. A si, como se  representa en la  fjgu  -  

ra 10, un a la  de cada plancha puede s e r  mas 3arga que e l 

re frac ta r io , y tener un ta lad ro  20 punzonado o taladrado30.



en e l l a ,  para engancharse en un dispositivo de suspen­
sión. Un colgador sencillo  puede a ju starse  en la s  pro­
longaciones adyacentes de dos la d r illo s  contiguas. Ade 

. más, como se representa en la  figura 11, la s  a las opues 

5. ta s  de la s  dos planchas tienen un o r ific io  21 encada 

una para alinearse.: con e l taladro 22 dispuesta de una- 
.*  , ^ cara a otra del re fractario , para ensartar aa una va -

. r t l l a  los la d ii llo s  adyacentes.

Si el refractario  es de naturaleza básica, por 
10. ejemplo, magnesita, cromo-magnesita, magnesita-cromo,- 

cromo, dolomita, o fo r s te r ita , la s  planchas de revestí 

miento y la s  t ir a s  de sección angular, se disponen con 
preferencia de acero dulce o de h ierio. Sin embargo, - 

- s i se  u t i l iz a  un re fractario  aluminoso, para la s  plan-
15. chas y la s  t i r a s  se usa con preferencia aluminio o una

. - aleación de e ste metal.
N O T A

Descrita suficientemente l a  naturaleza del in­
vento, a s i como la manera de re a liz a d o  en la  práctica

20. debe hacerse constar que la s  disposiciones anteriormen 
te indicadas, son susceptibles de modificaciones de de 

t a l l e , en cuanto no alteren sa principio fundamental. 

También se  hace constar que el invento corresponde a - 
una so lic itu d  de Patente presentada en In glaterra, acó 

25. giéhdose, por lo tanto, a los beneficios que conceden 
lo s Convenios Internacionales en vigor y siendo ló - 

que constituye la  esencia del referido invento y pac -  
lo  que se  so l ic i ta  Patente de Invención por 20 años en

España: "Procedimiento de fabricación de lad rillo s  re­
fra c ta r io s" , caracterizándose jhor lo  siguiente:30,



18. "Procedimiento de fabricación de la d r illo s

re frac tario s" , con revestimiento metálico, caracteriza 
do porque e l  revestimiento es en forma de dos planchas

de sección en L y la s  a las de cada uno son de un tamaño 
5. adecuado para cubrir la  anchura de un par de caras ad­

yacentes del refractario , y cada plancha pasa alrede -  
dor de la  a r is ta  común de este par de caras; la s  otras

dos a r is ta s  del re fractario , se retranquean por medio 
de pares de rebajos longitudinales, uno en oaáa una de 

10. la s  dos caras que tienen esta a r i s t a  común, y en cada 

par de rebajos se disponen t ir a s  m etálicas de sección- 
angular a las. que se supoerpone un margen longitudinal 

de un a la  de cada una de das dos planchas de sección - 
en L, con conexiones de soldadura por puntos entre di- 

15. chos márgenes y la s  a la s  superpuestas.

28. Procedimiento según reivindicación 18, ca­
racterizado porque cada t i r a  de sección angular se su­
je ta  contra e l  movimiento longitudinal.

3§, procedimiento según reivindicación 28, ca- 
20. raeterizado porque la s  t ira s  de seoción angular y lo s

rebajos para rec ib ir la s  se interrumpen cerca de lo s ex 
tramos del re fractario , que proporcionan resalto s pa­
ra actuar como topes para lo s extremes de la s  t ir a s .

48. Procedimiento según reivindicaciones 2 ó 
25. 3, caracterizado porque cada t i r a  de seoción angular -

tiene una o mas escotaduras, dispuestas en uno o en am 
boe lados, con e l rebajo correspondían te , interrumpido 
por sa lien tes de material del refractario  para llenar 
la s  escotaduras.

58. Procedimiento según reivindicaciones 2 ó 3 ,30,



caracterizado porque uno o más salientes están curva­
dos háeiá e l  in terior desde cada t ira  de sección angu

la r , en uno o en ambos extremos y/o en puntos intenae 
dios, para penetrar en deprecónos correspondientes - 

5; de los rebajee,

68. Procedimiento según cualquiera de das reí 
vindicaciones 1 a .5, caracterizado porque e l  refracta 

rio comprende una serie  de bloques refractarios y un 
a la  de cada plancha en forma de L está  preparada con- 

10. una longitud para admitir todos los bloques.

78. Procedimiento según reivindicación 68, ca 
racterizado porque todos lo s bloques son de! mismo ma

t.erial refrac ta rio .
88. Procedimiento según reivindicación 6# ca- 

15. racterizado porque los bloques son de materiales re -  
frac tari os d istin tos.

98. Procedimiento según reivindicación 88, ca 
racterizado por comprender dos bloques refractarios 
uno de e llo s de refractarios de cromo-magnesita y e l 

20. otro de refractario de magnesita-opa o.

108. Procedimiento según cualquiera de 2as re^ 
vindicaciones 6 a 9, caracterizado por una placa taet^

lic a  separadora que s e  dispone entre cada par de blo­

ques de refractario  adyacentes.
25. ' 118. Procedimiento según reivindicación 10,

Caracterizado porque la  placa áe separación tiene una

pestaña en un extremo para impedir que se caiga duen­
do a l  lad rillo  se suspende en e l  techo de un homo.

128. Procedimiento según cualquiera de la s  -  
reivindicaciones 1 a  11, caracterizado porque un a la30



de cada plancha de revestimiento e s t á  prolongada y -  
tiene un ta lad ro  punzonado o perforado en e lla  para

engancharse en un d isp ositivo  de suspensión.
133. Procedimiento según cualquiera de 3as -  

5. reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque ú n a la

de c ad^lancha de reve stimiento tiene un t  aladro pa 

ra  alin ear-se con un conducto formado de una cara  a 

o tra  del re fractario  para ensartar en una v a r i l l a  la  

d r il lo s  adyacentes.

10. 143. Procedimiento según reivindicaciones 1

a 4, caracterizado porque lo s  rebajos se forman du - 
ranté áL moldeo del re frac tar io , y la s  placas de sec 

ción angular se ajustan  subsiguientemente en dichos- 

rebaj o s.

15. 15á. Procedimiento según reivindicación 14,-
earacterizado porque lo s  reb a jo s  se preparen por in­
clusiones temporales separadas, que se  retiran des - 

puós de secar e l  bloque re frac ta r io .
163, Procedimiento según reivindicación 15 ,-

20. caracterizado porque lo s  rebag os se obtienen por in ­

clusiones temporales separadas de m aterial combusti­
ble que se deja en su s i t io  en e l  bloque refractario  

moldeado, y se  qrema a l  someter éste  a l a  cocción.

173. Procedimiento según reivindicación 1 a

25. 5, caracterizado por comprender e l colocar una t ir a
m etálica de sección angular a lo  largo de la  a r is ta  

in fer io r  del molde vacío, con sus extremes separados 
de lo s  revestimientos extremes del molde, y e l  sos te. 

nerlo en ese s i t io  hasta haberse cargado m aterial re

30. fr se ta r io  suelto su ficien te para retenerla en posición,



completar la  carga d e l  molde, e l comprimir la  se­
gunda t i r a  a lo  largo de la  esquina superior opuesta, 
y e l  ap lioar presión de compactad ón para moldear el 
bloque, y el compjimir enérgicamente la s  t ir a s  en po 

5. - sición en e l bloque moldeado.

18e . Procer miento según reivindicaciones 1 -

- a caracterizado por u tiliza rse  un molde que con - 
tiene una ca ja  de moldeo, un pisón superior y un p i­

són in ferior con un par de t ir a s  de sección angular 
10. formado ras de rebajos, su jetas una a cada pisón, a -

lo  largo de bordes opuestos entre s í  de dichos piso— 
nes.

19*. Procedimiento según reivindicaciones 1 
a 4, caracterizado por u tiliza rse  un molde, que con- 

15. tiene una c a ja  de moldeo, un pisón superior y un p i­
són in ferior con una t i r a  de sección angular formado 

ra de rebajos su jeta a lo largo de un borde deL pi - 
són superior y, oon dos t ir a s  planas su jetas una a -

lo  largo del borde deL pisón in ferio r, diagonalmente 
20. opuesto a la t i r a  de sección angular su jeta  a l pisón 

superior, y la  otra su je ta a la  pared la te ra l de la 

caja de moldeo, en una posición t a l  que la s  dos t ira s  
planas juntas simulen una t ir a  de sección angular -  
forma dora de rebajo, durante e l  moldeo del bloque.

25. 209. "Procedimiento de fabricación de ladri­
l lo s  re frac ta r io s" ; ta l  y como queda sustsacialmgite 

descrita si l a  presente Memoria e ilustrado en los -  
adjuntos dibujos.
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