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En la patente principel n® 338.615 se describe
un procedimiento para la Labricacién de cusrpos moldeados
con une registencia a la presién en frio de por lo menos
200 kg/om? y yna gren resistencia al almacenaje al aire.
Pare ello se prensa dolonia de sinterigacién, recién parti-
da, en estructura granular adecuade para constituir cuerpos
noldeados, a presiones de por lo menos 400 kz/om?, 1og
cuerpos prensados previos se gasean a 450 - 80090 con 002
é con gases ciénteniendo C02 hasta una absorcidn.de CO, de

por Lo menos 0,6% de peso, seguidamente se sumergen en pez
0 en alquitrdn, rico en pez, con un punto de reblendecimien
to de mds de 402C.

El presente invento se refiere a une modificacién
del procedimiento segin la patente principal. Segin el in~-
vento se efectda el gaseado dentro del alcance de tempera-
tura de 250 ~ 4502C, Se ha demostrado que ya dentro de es-
te alcance de temperatura, por el gaseamiento y la subsi-
gulente inmersidn en alquitrdn, puede conseguirse una sufi-
clente solidez y tamblén una suficiente resistencia al almg
cehaje al alre. Los cuerpoé moldeados, que fueron fabrica-
dos segun el procedimiento del presente invento, son tem -
bién adecuados pars numeroses hornos industriales y también
para hornos de fusibn de acero. Por la ventaja de temperat:
ras esencialmente mds bajes se reduce el tiempo de calenta-
miento hasta la temperatura de gaseamiento y tambidn el
tlempo, que se requiere para el enfrismiento de le piedra

o ladrillo haste la equiparacién e la temperatura del bafio
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de immersién. No obstante a la baja temppratura de gesea-
miento, los tiempos de gaseamiento se encuentran en el mis-
mo orden de valores que en el procedimiento segin la paten-
te principal, es dlecir que se conslguen aproximadamente los
mismos tlempos de gaseamiento, si, gegﬁn une ventajose va=
riante del procedimiento, se aumenta la participacidn de
grano fino en el ladrillo, por debajo de 1,5 mm de tamafio
de grano, preferentemente por debajo de 0,3 mm de temafio de
grano, haste 50% de peso y mds, como es deseable para la
consecucidn de ventajosas propiedades de cuerpos moldeados
pare algunos campos de aplicacidn.

Ejemplo 1t

De una mezcla de 50% de peso de dolomia sinteriza-
da partida, del tamafio de grano de 0,3 - 1,5 mm y 50% de
peso de polvo de filtro, tal como resulta al partir y moler

dolomis de sinterizacidén en la fébrics de ladrillos, se

prensé a una presidn de 1200 k'g/'em2 s 9in adicidn de agluti-

nantes, ladrillos normales. DIurante el prensado, de maners
usuel, s procurd unas exitraccidén de aire del molde. La re=
gigtencia en verde de los cuerpos moldeados importé, como

promedio de cuatro ensayos, 56 kg/bmz. Los cuerpos moldea~-

~ dos se gasearon seguidemente con feido carbénico smeco duran

te siete horas a 3002C, en un horno de mufla. EL suminis-
tro de 4cido carbdénico import§ 40 litros por hora. Después

del enfriasmiento, importd la resistencia a la presiBn en £r]

120 kg/em®, con una ebsorcidn de CO, de 0,77%. La resisten
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cia a la presién en frio del cuerpo moldeado auments después
de la inmersidn en alquitrdn, a 720 kg/om2, Ta inmersién

en alquitrén se efectud, de menera conocida, en veclos

Bjemplo 2:

De acuerdo con el procedimiento, segin el ejemplo
1y Se prensé un ladrillo normal exclusivemente de polvo de
filtro. Su resistencia en verde importé 60 kg/cm? ¥ la re-
sistencia de predidn en frfo, despuds del gaseamiento con

C0o, importd 150 kg/cm2 con un contenido Qe 002 de 1,93%.

Esgte cuerpo moldeado mostrd, despuds de la immersién en alqyitrd

trdn, un incremento de resistencia de presién a 800 kg/cmz.
Lgs indicaciones sobre la resistencia en verde y la resiste_ri
cia de presidn em frilo, como en el ejemplo 1, son en cada

caso valores de promedio de cuatro ensayos.
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La presente patente de a dicidn comprende las

siguientes reivindicaciones:

Majoras introducidas en la patente principel ne

338.615 por: Y"Procedimiento para la fabricacién de cuerpos
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noldeados refractarios", caracterizadas porque el gaseamien-

to con €0, se efectia :;. temperaturas de 250 - 4502C,

2+~ Mejoras segin la reivindicacién 1, caracteri-
zadas porque por lo menos 50% de peso de la granulacién se
emplea con tamefios de grano por debajo de 1,5 mm., preferen-

temente por debajo de 0,3 mm.

3.- Mejoras segdn las reivindicaciones 1 y 2, oca-
racterizadas porgue la gramulacién para obtener cuerpos mol

deados se prense a presiones de por lo menos 400 kg/cm2.

4.~ Mo joras introducldas en la patente principal
N2 338,615 port "Procedimiento para la fabricacidn de cuer-

pos moldeados refractarios"'.

Segin se describe y reivindica en la presente me-~

fexto conota de cuatbro hojes foliadag

moria dscriptiva, cuyo

una sola de sus caras.

y escritas a méquina poj
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