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"Procedimiento y aparato pare la fabricacibu de

un ladrille refrectario compuesto"

Sallcilante: GENSRAL REFRACTORIES IIMITED, entided inglesa, re-
sidente en Genefex House, Tapvon Park Road, Sheffield,

10, Inglaterra.

la presente invencibn se refiere & la~

drillos refractarios compuestos y & la fabricacién

de los mismos.
Un revestimiento refrectarioc, en la ma-

5. yorie de los casos, ha de desempefiar un doble -
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elevada duracibn quimice y/o mechnica, puede preciser

un refuerzo aislante. Ademés, un revestimiento gque -
tenga un frente de trabasjo que proporcione una resig-
tencia especifica térmica y quimica, puede necesiter

que la parte posterior esté dotada de una resistencie
mecénica elevada o, quizd, por razones ecoubmices, eg
té constituido por un meterial de menor precio.

Aperte de la construccidn de un revestimien
10 en forma de capas sucesives de materisles dotados
de las diferencies deseadas de propiedades, es conoci
do el combinar lg diferencia de propiedades en log =~
disvintos ladrillos, preparéndolos de un tipo compues
0 0 combinado, con una parte anterior de un material
sujeto & una perte posterior de un maveriel distinto,
encajando las partes eatre si, o por sglomeracibn de
las mismas una a otra, en las superficies plenas adya
centes,

Un ledrillo compuesto de estva naturaleza, -
es tal que, en su esiructura combihada existe necesa-
rismente una transmisida brusca de una propredad 0 -
propredades (anteriores) a la propireded o propiedades
(posteriores)., Adicionalmente a les precauciones espe
ciales necesarias para asegurer que las partes de me-
Gerieles disvintos se comportan de modo anéIOgo duran
te el secado del trateniento wéruico, pare dejar a cg
da una de ellas cou el mismo tamafio en seccién wrans—
versal y la misma forma de la otra, las distintas pro
piedades £{sicas (asf{ como también, corrientemente, -

las propiedades quimicas) de las partes anterior y
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posterior, hacen el ladrillo déﬁ%i%;e al efecto de -
los degniveles térmicos bruscos y 0s cambios ripi-
dos de trabajo eapecialmente a causa de la transiciba
repentina de una composiciban a otra.

El objeto de este invenio conaiste en of
tener un ladrille retfractario unitario, compuesto, en
el aue exists una diferencla deseads en las propieda-
desg entre la pearte anterior y la posterior, y se evi~
ta le debilidad de una clagse o de otra, inhersunte &
los ladrillos de estructura compuesta, aunque las par
tes geparadas se sujeten eutre si.

De gguerdo con este invento, uan ladrillo
refractario compuesto esti constituifdo como minimo, -
por dos maeteriales diferentes pero {antimamente entre-~
mezclados; las proporciones de los materiales cambian
progresivamnente desde un wméximo de uno de ellos eq -
una posicibn de la longitud del ladrillo, hasta un mé
ximo del otro en otra posicién de la misme longitud.

Bl camblo progresivo de proporciones de
los materieles entremezclados, puede realizarse a un
ritmo unitorme en toda la extensibu, o puede llevarse
a cabo a uun ratmo gue aunente al principio de la trap
sicibn y disminuya luego hacisa el extremo de la misma.

Ies posiciones cltadas en la longitud -
del ladrillo, cou solamente dos materiales distiutos
empleados en la composicidn dei mismo, pueden hallaer-
8¢ en los extremos opuestos respectivos de aquel. En
eate caso, la transicida puede ser de 100 % de un mae~
terial en un extremo, a 100 % del otro material en el

extremo opuesto, 0, en cualquiera o en cada uno de
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10s extremos puede haber algo menos del 100 % de un
materisl, estando el resto constituido por el segun

do material, Como variante, cualgquiera o ceda uaa ﬂp

de las posiciones puede estar separada de un extre—li
moj la proporcifn mixima de un material de uno de ~{;,‘
dichos extremos, & una de dichas posiciones separe-

des, serd luego uniformemente de 100 %.

Aungue, en general, la transicidn se reg
lizari en la direccila longitudinel de un ladrillo
alargado tipico (y de ahf las vreferencias anteriores
a la "longitud" y a los "extremos" del ladrillo), esa
te invento incluye el ceso en el que la transicidn -
se realiza en la direccibn de otra dimensidn (longi-
tudinel o axial) mayor del ladrillo, y "longitud" ha
de considerarse por tanto relacionada con la exten-
sibn de una dimensidn especial de cada ladrillo en
le gue la trausicidn gradusl es conveniente para el
empleo a que el ladrillo se destina. Adewés "ledri-
11lo" ha de congiderarse que comprende ladrillos coan-

vetcionales, paralelos y convergentes, =s{ como blo-

ques y ovrag formas capaces de aplicarse en un reves

timiento refractario.

Este invento incluye tembiéa un procedi-~
misnto, para fabricar ladrillos refractarios compueg
tos que comprende las etapas de colocar en disposi-
cibn alergads dos materiales de composicibn diferen—
te, en cantidades relativas que varfen progresivamen
te, por lo menos en una parte de la longitud total -
Ocupada en conjunto por la totalidad de los dos nate

rieles; de mezelar Intimements los dos materiales en



10.

15,

20,

25.

30.

721356

siciones a lo largo de la variacibn progresiva resul-

tante en las cantidades de los materiales, y de com-
pactar los materiales mezclados en torma de un ledri-
1lo, conservando a lo largo de la longitud de &ate la
variacibn progresiva en las cantidades de los materia
les,

Para un ladrillo téruicamente tratado, sl
ledrillo compactado puede someterse a las tlcaicas -
corrisutes de secado y tratemilento érmico. Para un -
ladrillo quimica o0 hidréulicamente trabajedo, el ladri
llo compactado puede someterse a la técaica corrients
de asecado,.

El procedimiento puede realizarse cargando
dog espacios con los materiales distintos respectivos
y separando los espacios uno de otro por uns divisida
tal gque el ancho de un espacio disminuya progresiva-
mente al sumeantar progresivamente la aanchura del otro,
por lo menos en parte de la longitud total ocupada por
los espacios combinados; la abchura y la longitud tota
les, corresponden eu general a las del ledrillo a pre~
parar, y la protuundidad de los eapacios es suficiente
para contener la cantidad de material que, despuds de
compactarse finelmeute proporcionard la profundidad o
alture necesaria para el ladrillo; descargando el con
tenido de los espacios lateralmente en un espacio de
mezcla de longitud andloga, realizando la mezcla a lo
largo de la longitud de dicho espacio, conservando las

proporciones relativas de los dos materiales existenw-
tes a lo largo de la longitud duraunte su descarga al
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clados, lateralmente deade el espacio de mezcla, al

interior de un molde de longitud equivalente a la de

los materiales mezelados, y compactando los materia-
5e les en el molde,

El procedimiento puede aplicarse tambien -
alimentando progresivamente los dos materiales, a rit
mos respectivos tales que las condiciones de introduc
cibn de ambos varien progresivameate ¥y en sentidos -

10, contrarios, por lo menos durante perte de su tiempou -

de alimentaciln; introduciendo los materiales en un

extremo de un espacio de mezcla; llevando a cabo la
mezecla de los mismos en este eapacio mientras se ha~
cen avanzar a lo largo del mismo; descargando los ma-
15. teriales progresivamente en un depbsito para llenarlo
progresivemente desde un extremo hasta el otro, y com
pactando finalmeute los materiales as{ acoplados en
el depbsito.
En el sistems de espacios divididos o sepg
20. radog antes indicado, los dos espacios los proporeiona
convenientemente un depdsito, dividido en planta por
una separacidn situada para determinar la extensién -
longisudinal de la variacidén progresiva en las anchu-
res, y provisto de una pleca inferior o puerte de deg
25. carga pars el depbsito del contenido total el interior
de un mezclador sin alteraciba aprecisble del conteni
do. El mezelador, con preferencia, es un tambor rota-

tivo alrededor de un eje horizontal con una puerta ex

trema para la introduccibn del depbsito a descargar,

30, 0 bien con una puerta lateral en su pared, a través
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ge, Ventajosamente, el tambor contiene un rodillo con

=

de la cual el contenido del dep681f;

presor prolongado & lo largo de su longitud o alturs,
para reducir al minimo el desplazamiento loungitudinal
de los materiales durante su mezcla. La puerta late-
ral permite le descarga de los materiales mezclados,
bien directamente al interior del molde, o dentro de
un segundo deplsito con una descarga inferior para =
realizar el trasledo al molde,

En el método de alimentecidn progresivamen-
te veriable, anteriormente definido, las cantidadesy -
de los dos materiales pueden depoultarse, desde dos
tolvas a dos correas de alimentacidn, mediante puer-
tas de suministro cuya abertura se regula por ejemplo
por mecanismos de leves, & fin de variar los ritnos -
de suminlatro de las dos correas de acuerdo con uba
progresibn predeterminada, durante el tiempo total -
preciso para el suministro del material necesario pa
ra la formacidn de un ladrillo; las correas de sumi-
nistro descergan ambas en un canaldn que se dirige a
un extremo de un mezclador helicoidal o de paletas -
que hace avanzar todo el materisl hacia su otro exire
mo, y se dispone un depbsito de distribucidn en el -
extremo Ultimamente citado pars recibir el material -
progresivamente descargado del mezclador y preparsrlo
pare su traslado por descarga lateral, al iunterior de
un molde.

Aunque el funcionamiento de los dos mito-
dos especiales y los medios utilizados para aplicar-

los se han resumido para el caso de la fabricacibn -



10,

15.

20,

25,

30,

321356 °° %5,
de ledrillos de dos composiciones ¢

arian en sus -
proporciones relatives por lo menos en perte de su lon
gitud, en la formeciln de un ladrillo pueden entrer -
mas de dos composiciones con variacidn progresive eun-
tre dos cuaslesguiera de las mismas en alguna parte de
la longitud. Asi, un depSsito puede contener mas de -
uha separscibn, o pueden disponerse mas de dos tolvas
Y correas de transporte para descargar en un mezclajor
de alimentacibén longitudinal.

Este invento se deseribe a continnaciba -
mas detallademente, por via de ejemplo, con referencis

a los dibujos adjuntos, en los que,

la fig. 1 es una represenitaciln esgueméti-~
ca de un ledrillo refracterio formado partiendo de dos
masas componentes,

La fig. 2 corresponde a la fig. 1, pero re
presenta un ladrillo refractario obtenido partiendo de
tres masas componenies,

la fig. 3 os une representacibn grifica -

del ritmo de cambio de ung mesa componente con respec—

t0 2 la otra en un ladrillo refractario de dos nasasg.

la fig. 4 corresponde a la fig. 3, y repre
senta un ritmo de cambio distinto,

la fig. 5 corresponde & la fig, 3 y repre-
senta otro ritmo de cambios

la fig. 6 correaponde a la fig. 3 y repre-
gsenta el ritmo de cambio de una maesa componente con -
respecto a la segunda y de &ata con respecto e la ter-

cera, en un ladrillo obtenido pertiendo de tres masaa

componentes,
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un depbsito sub-dividido, para recibir las dos ma~ -
sas componeantes, B

la fig. 8 ea una viste en perspectiva de
un mezcledor,

la fig. 9 es un corte por la l{nea 9-9 -
de la fig. 8,

la fig. 10 es una viasta en planta de un
depbsito con una sub-divigién distinte de la repre-
gsentada en la fig 7,

la fig 1l correaponde a la fig. 10, pereo
representa otra sub~divisida distinta de la repre-
sentada en la fig 7,

la fig. 12 corresponde a la fig 10, pero
representa un depfasito sub~dividido pers recibir -
tres masa compounentes; y

la fig. 13 es una vista en perspective -
de un aparato distinto del representado en las figs
T & 11, pars obtener un ladrillo de dos masas compo
neates.

Ep la fig. 1, un ladrillo refractario 1
esté constituido por dos masas componentes A,B, y
tiene el 100 % de A en un extremo, el 100 % de B en
el extremo opuesto, y una mezcla fatima de las dos
en su parte central, con la masa A disminuyendo pro
gresivamente, mientras que la mesa B sumenta progre
givemente en la parte central. Con un ladrillo 2
constitufdo por tres wasas compouentes A,B y C (fig

2), existe la transformacibn progresiva de A a B co

mo en la fig 1 y otra tranaformaciln anfloga de B a G,
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La transformacién dé—AAé B en el ladrillo
de la fig. 1, puede llevarse a cabo de distiutos mo-
dos. Por ejemplo, como se¢ iundica ean el gréfico de la
fig 3, un ladrillo de 228 mm puede tener sus 76 mm -
primeros constituidos por el 100% de componeute A, los
76 mn segundos por une transformacibén de 100 4 A a 1004
B con una disminucibn uniforme de A combinada coa un
aunento uniforme correspondiente de B, y los 76 mm {1~
timos, de 1004 B. Como veriante, la transformacibn de
A & B puede empezar en un extremo del ladrillo y termi
nar en el otro, como se indica en el gréfico de la fig
4. La transformecibn no es preciso que sea uniforme; -
as{, como se indica ea el gréfico de la fig. 5, el rii
mo de cambio desde A 2 B puede aumentar progresivamen-—
¥e en un extremo del ladrillo y disminuir progresivae~
meate en el otro. Con 8l ladrillo 2 de tres compounen-
tes de la fig. 2, cualquiera de los ejemplos anteriores
del ritmo de cambio desde una masa componente a la otra
es de empleo posible. As{, como se indica en la fig. 6,
un ladrillo de 380 mm tviene sus primeros 76 mm del 1004
de A; sus segundos T6 mm, una traunsformacién uniforme
de A a B; sus terceros 76 mm, 100 ¢ de B; sus cuartos
76 mm, una transformacibén uniforme de B a ¢ ¥ sus quin-
tos 76 mm, 100 % de C.

Los ejemplos antes indicados pueden veriar-
ge evidentemente peara proporcionar al ledrillo cual-
quier propiedad dedcada dependiente del destino que el

ladrillo haya de tener, con los componentes A y B, o

AyB y C presentes en una cantidad sdecuada como se ip-

diceréd en los ejemplos siguientes de ladrillos que -
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£0 con cambio progresivo en laa proporciones de compo
neates intimamente mezclados, eliminando virtualmenﬁ§ .
la aparicifn de esfuerzos a 1lo largo del desnivel ~
térmico del ladrillo durante su empleo.
EJENPIO 1.
| Ua bloque para horno rotativo, coan frente -
de trabajo refractario dotado de resiatencia
a la abrasibn, y parte posterior de meterial aislante
de ledrillo refractario, se obtiene de las masas si-
guientes:
(a) parte refrectaria: 60 vollimenes % de ladrillo moli
do -3 4+ 1 mm~ con 36 % de -~
41,03 sometido a fuego violeg
w0
20 vollmenes ¢ de ladrillo moli-
do, 1 mm id.
20 vollmenes ¢ ercilla fina de
trebazdn con 36 ¢ de A1203
(b) parte alslante: 50 volimenes -5 + 1 mm- ladrillo
molido poroso, composiciba,
como antes
30 vollmenea ¢ 1 mm
20 volluenes % arcilla fina de
travazln, como antes.
La porosidad aparente en la care de trsbajo,
es de 17 a 18 #; en la perte posuerior, de 45 a 50%.
EJEMPIO 2,
Como veriante del Epemplo 1, el blogue para

el horno rotativo puede prepararse con un freute o =
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A1203, y una perte posterior aislante con 35/36% de

104, tembién con la porosidad countrolada entre parte
poaterior y freunte.
EJEMPIO 3,

Un ledrillo compuesto de zircbu-sflice, pa
ra techos y estructuras superiores de papedes pare -
hornos de vidrio & base de boro-silicato, pera unsg -
resistencie qufmica superior en la cara de trabajo y
una elevade capacided de soporte de carga en la parte
posterior, se prepera cou,

(a) parte de zircou: 40 volimenes % de zircén molido
' -3 4 1 mo-
30 vollmenes ¢ de arena de zireln
30 volimenes % polvo de zireén
(b) parte de sflice: 5C volémenes % de sf{lice calcing
' da -3 4+ 1 mm-

30 volfmeunes % de sflice calcina
da -1 mm-

20 vollmenes % de sflice calcina
da, en polvo mas 2 % de cal ©
magnesie hidrateda.

EJEMPIO 4,

Un meterial compuesto de elevado conteni
do de ellmina y ladrillo refracterio, para utilizarse
en le estructura superior de hornos para la fundicibn
de aliminio, con el material de allmina formando la -
cara de ‘trabajo, se produce con,

(a) parte de alimine elevada (84 % de 1203): 50 vold-

menes %
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de Bauxita calcinada =3 + 1 mm-

25 volimenes % de Bauxita celcinade -1 mme.
22 volimenes % de Bauxite calcinads, en
polve
3 volimenes % arcilla pléstice fina -
calcinada .
(b) parte de ladrillo refractario (41 % AL,0,):
' 6C volimenes % ladrillo molido sometido\£ ‘
fuego violento -3 4 1 mm
15 vollmenes % 414 14 1 mm
20 vollmenes % id id en polvo
5 volimenes % ercine fina de trabazbn -
pléstica

Pueden tembien preparerse ledrillos anblo-
808 sin someter a tratamiento térmico utilizando la
trabazfn adecusda de fosfatos.

EJENPIO 5,

Tos ladrillos anflogos a los del Ejemplo 4
pueden obitenerse tembien con une perte posterior ais-
lante, pero con el contenido de arcille de la parte -
de ladrillo refracteric sumentada hasta el 10 % con ~
preferencia, seguida por una mase de aislemiento cong
tituida por,

60 ¢ ledrillo molido poroso, 41 % de A1203, 54 1 mm

30 % id ia 1 mm
10 4 de arcille fine de trebazén, con 41 % de
EJEMPIO 6.

Un ledrillo compuesto de magnesita/cromo -
cromo/megnesite para instslaciones metallirgicas bisices
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do, en el que la parte cromo/megnesita con el coefi-

cieute mas reducido de expansida (por ejemplo 0,7 =x
10’5) forma la cera caliente y le parte megnesita/
cromo con el coeficiente mas elevado de expausibn -~
(por ejemple 1,1 x 10-5) forma la parte posterior, -
para reducir asf los esfuerzos de cizelledura a Lo
largo del desnivel térmico se obtiene con los materig
les siguientes,
(a) parte cromo/magnesita: 7TC% mineral de cromo -4
4+ 0,5 mm

30# polvo de maguesita
(b) parte magnesita/cromo: 50% magnesita -3 + 1 mm

30% " ea polvo

204 mineral de cromo -4

+ 5mm
Con objeto de obtener los ledrillos antes

descritos, se carga un depbsito 3 (fig. 7) dotado -
de une asbertura en el foundo indicade en 4 y que tie
ne una place de sub-divisién interior 5 para propor
clonar dos espacios 6 y T en los que se carga ceda
une de las masas componentes. Un mezclador de tembor
8 (figs. 8 y 9) se coloca debajo del depbsito y -
tiene una puerts lateral 9. EL mezcledor tiene una
longitud pera recibir el coutenido total del depbsi
to; las dos mases componentes penstran eun el tambor
en las proporciones impuestes por la disposicibn de
la placa 5. El mezcledor contiene un rodille de pre-

8i6én 10 pare impedir los movimientos longitudinales

del material cusndo el tambor gira slrededor de su



eje horizontal, mezclanddrcoﬁ‘21lo {ntimemente las -
dos masas componentes en las proporciones de la car—
g8e el mezclador. El mezclador se traslada luego a -
una caja de molde (no representada), por ejemplo mon
5 tAndolo en un bastidor con ruedas (no representado)y
el contenido total se descerga al molde pera compri-
pirlo a continuacidu.
Ia placa de sub-divisién 5 de la fig. 7 da
r4 lugar a un ladrillo tel como ae indica por el gré
1C, fico de la fig. 4. Se utilizan otras places de sube
divisibn, de scuerdo con lo que se precise del ledri
1llo terminado. Asf, como se representa en la fig. 10,
un depésito 3 tiene una place de sub-divisidn 5A que
producirfa el ladrillo representado en el gréfico de
15, la fig. 3, mientras que eu la fig. 11, el depbsito 3

tiene una place de sub-divisién 5C que derie lugar e
un ledrillo con una trawnsformacidn en su parte cen~
tral como indica el gréfico de la fig. 5, dejando =&
la vez dos partes extremas del ladrillo con el 100 %
20, de la masa componente respective. Un ladrillo de =
tres mesas componentes, puede obienerse anblogemente
dotando al depbsito 3 de dos placas de sub~-divisibn 5D
por ejemplc como se representa en la fig. 12.
Bn procedimiento variante de obtencibn -
25. de los ledrillos ye descritos, dos tolvas 11 (fig 3)
ceda una con una shertura inferior veriable 12 ss co=-
locan sobre un extremo de una correa sin fin de alimen
tacibn 13 cuyo otro extremo se sitia por encime de un
canaldn 14 que conduce a un extremo de un mezclador -

30. helicoidal o de paletas 14 que tiene une salide de
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descarge 15 en su otro extééﬁ;.rLaa dos masas ¢ ompo-
nentes se cargan una en cade artesa (0, en el caso de
un ladrillo de tres masas componentes, se carga una
tercerea masa en una tercera tolve con uns corree -
transportadora asocieda que termine eo el canaldu 14)
¥ las puertas 15 de cada sbertura 12 se controlan -
electrénicamente o por levas (por ejemplo una se sbre
el cerrar les demds) de tal modo que le cantided de
corriente de ceda componente se alimente por las =
correas traunsportedoras 13 al mezelador 14 y luego a
un molde (no representado) para su compresibn a fin
de obtener un ledrillo con la combinacidn edecuade de
masas componentes, tal como se indican los gréficos de
les figs. 3 2 6.

N O T &

Descrita suficientemente la naturalezs del
iavento, asf como le manera de reslizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones ante
riormente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detelle, en cuanto no alteren su principio funde-
mental, Tembién se hace constar gue el invento correg
ponde & una solicitud de patente presentada en Ingle~
terra ascogibvdose, por lo tanto, a los beneficica =
que counceden los couvenics Internscionsles eu vigor y
siendo lo que constituye la esencia del referido in=-
vento y por lo que se solicita Patente de invencibn -
por 20 afios, en Espafia "Procedimiento y aparato para
la fabricacibn de un ledrillo refracteric compuesto",
caracterizéndose por lo siguiente:

12,.-"Procediniento pare lg febricaclén de un
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ladrillo refractario compuesto" caracﬁeriﬁado“porque
comprende las etapas de colocar en disposicibn alarge
da dos peteriales de composicibéu diferente, en canti-
dades relatives que varian progresivamente en por 1o -
menos parte de les longitud total ocupada conjuntamenéi'
te por la totalided de los dos materiales; de mezclar -
{ntimemente los d0s materiales en las proporciones re .
lativas existentes en todas las posiciones a lo largo
de la variecibn progresiva resultante en las cantida- |
des de log materiales, y de compacter los materiales
mezclados en un ladrillo con la counservacifn a lo lar
go de dicha longitud, de la variscibn progresiva en
las cantidaedes de los materisales.

28 .- Procedimiento segin reivindicacibn le,
ceracterizado porque el ladrillo compactado se aomete
& las técnicas corrientes de secado y tratamiento tér
mico, o, para un ladrillo gquimice o hidrfulicemente -
trabado, a la técnica comin de secado.

38 .~ Procedimiento segin reivindicaciones
12 y 28, carscterizado porque los dos materiales gon
cargados en fos espacios distintos; los espacioe son
separados uno de otro por una divisidn de tal modo que
la anchura de uun espacio disminuye progresivemente -
mientras aumente progresivemente la del otro, por lo
menos en parte de la longitud total ocupada conjunte~
mente por los espacios; la anchura y la longitud total
corresponden generalmente & la del ladrillo a fabri-
car, y la profundidaed de los especios basta pera conte
ner la centidad de materiasl que, cuando finalmente com

pactado, proporcionard el espesor preciso del ladrillo;
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descargando el contenido de iuu~espacios, latersalmente,
al interior de un espacio de mezcla de lougitud an&lo~
£aj llevando a cabo la mezcla a lo largo de la longitud
de dicho espacio, & la vez que la cooservacibn de las
proporciounes relativas de los dos materieles existentes
& 1o largo de su descargs al interior del espacioj deg
cargando los materiales lateralmente desde el espacic -
de mezela, al interior de un molde de longitud eguive~
lente a la de los meteriales mezclados, y compactande
los materieles en el molde,

48 .- Procedimiento, segln reivindicaciones -
le y 28, caracterizedo porque los dos materiales se su-
ministran a ritmos respectivos tales gue los grados de
alimentacibn de ambos verien progresivemente y en sen-
tido opuesto sobre por lo menos parte del tiempo total
de alimentacibn; suministrando los materisles & un ex—
iremo de un espacio de mezcla; llevando a ¢cabo lg mez-
cla de los materisles en este espacio mientras se des~-
plazan & lo largo del mismo; descargsndo los materiales
progresivamente en un depésito pare llemer este progre
sivamente desde un extremo a otro y, finalmente, com-
pactado loa materiales une vez acoplados en el depbsi-
t0.

58 .- Procedimiento segin reiviundicacibn 18
caracterizado porque el cambio progresive en proporcio
nes de los materieles entremezclados es sl que prime-
ro sumenta al inicierse la transicibén y luego disminuye
al finalizar ésta.

62 .~ Procedimiento segin reivindicaciones -

anteriores ceracterizedo porque la frensicibn se reali
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78 .~ Procedimiento segin reivindicacioues —

sasteriores, caracterizado porque la transicibn se reg
liza en la otrs dimensifn mayor del ladrillo.

88 .~ Aparato para la aplicscibn del procedi
miento seglin reivindicacién 12, carecterizedo porgue
los dos espaclos esvéu proporclonados convenientemen=
te por un depbsito, dividido en plaata por una separs
cibn colocade parae determinar la extensién longitudi-
nal de la variacibn progresiva en las sochures, y pro
visto de una placa inferior de descarga, 0 uha puerts,
para el deplsito del contenido totel en un mezclador
siun alteracibu aprecisble de los contvenidos.

98 .- Aparato segin reiviodicaciba 82, carag
Serizado porque el mezclador es un tambor rotativo sl
rededor de uan eje horizontal, ¢Ob una puerts extremsa
para la introduccibn del deplsito a descargar, 0 con
une puerts lateral en su pared, a travis de la cuel -
puede descargarse 8l contenido del deplsito,

10%,~ Aparato segin reivindicacibn 92, ca~
racterizedo porque el tambor contiene un rodille de
presifn que se prolonga & lo lergo de la longitud de
aquel parse reducir al minimo e¢l desplazamiento longi-
tudinal de los mgteriales durante su mezcla.

112,.~ Aparato seghn reivindicaciones 98 y
108, caracterizado porque la puerta lateral del vambor
permite la descerga de los materiales mezclados, bien
directeamente al interior del molde, o al interior de -
un segundo depdsito que contiene una descarge inferior,

pare llever a cabo el traslado al molde,
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128 .- Aparato, segin réiviﬁ&i;acién 88, ca
racterizado porque las cantidedes de los dos materia-
les se suministran desde .dos tolvas a d0s correes de
suministro, mediante puertas pars el miasmo cuya aber-
tura se controla por ejemplo por mecanismos de leves,
pare varier los ritmos de alimentacidn o las dos -
correas de scuerdo con uns progresidn predeverminede,
durante el tiempo totel necesarioc para suministrar el
meteriel preciso para la formecién de un ledrillo; -
las correas de alimentacibn deacergen smbas en une
canaleta que desemboca en un extremo de un mezclsdor
helicoidal o de paletas que hace avanzar la totslidad
del materiasl a su otro extremo, y se dispone un depd-
sito de traslado en el extremo peara recibir el mate~
rial progresivamente descargado del mezcledor y faci
livar su treslado, por descarge lateral, al iuverior
de un molde.

138 ,~ UProcedimiento y sparato para la fa-
bricacidn de un Ladrillo refracterio compuesto®; tal
¥ como queda substenclalmente descrito en la presen-
te Memoria e ilustrado en los sdjuntos dibujos.

Esta memoria consta de veinte hojas escri

tas a méquina Por una sols g
Madr?t

»

OMEZ AC"RM Y MODET

R: pa Firmales £, ¢ LvnZnglaz Rute
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