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- El invento concierne & un procedimiento para
la fabricacidn de cuerpos porosos moldeados en el cual se
hace reaccionar material silicético con silicatos-de metal
alealino y agna, se seca el producto de trensformecidn,
ge le desmenuza ¥ eventualmente se le calienta juntamente
con sustancias aditivas,

“. " Ya existen muchos procedimientos para produ-
cir productos. espumados a partir de silicatos y vidrio,
Sin embarge, ¢ los .procedimisntos conocidos exigen un-
complicado tratamiento previo -de las sustaneias emplea-
dag, tal como la realizacidn.de procesos de fusidn y de
disolucidn 6 dejan mucho que desear las propiedades tales
como resistencia a la compresidn y estabilidad frente a
las heladas., Tambidn es sabido ya producir-masas porosas
a partir de silicatos de - metal alcalino con materiales de
cerga tales como:.cuarzo, magnesia, mica, amianto, basalto
¥y dtros polvos finos minerales, espesando.las mezclas y
luggo caléntédndolas de tal modo que &-causa de la rédpida
evaporacidén- del agha se .obitenge un esponjamiento o expan~
gién-del silicato. A 8iches mezclas se agregan tambiéﬁ,
con el fin de aumentar el nimero de poros, sustaﬁoias que

desprenden’ gases, tales-como por ejemplo carburo de sili-

.6io. No-obstante, estos procedimiento tienen considerables

desgveéntajas, ya que los cuerpos moldeados producidos a

partir de ellos “tienen una insuficiente regsistencia a la
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compresidn e inestabilidad quimica frente al agua, cuando
posesn una pequefia proporcidn de materiales de carge, o
en el cazo de poseer una elevads proporcidn de materiales
de carga no reciben ninguna estruciura uniforme de espu~
2o

Todas estas desventajas se evitan segin el
procedimiento de acuerdo con el invento, que consiste en
éue con los silicafos de metal alcalino se mezela material
silicdtico cristalino en forma desmenuzada en la propor-
cidn ponderal de 2-a 6 :1 y la mezcla que, referido a la
sustancia seca, ‘contiene aproximadamente 15% en peso de
agua, pare la produccidn del producto de reaccidn es ca-
lentada en recipiente: cerrado a 140 hasta 5002C, a volu-~
ren constante del sistema, orillando la fase de vapor.

Los cuerpos moldeados producidos de acuerdo
con el invento tienen.una mayor resistencia s la compre-
sidn 2 igualdad de densidad‘aparente,~aislah me jor por
razén -de la wmés uniforme estructura de espuma, som bien
aislantes-del ruido, y en el caso .de incendio se compor-
tan -mejor que-el-vidrio espumado .normel. Pueden ser ffa~
bajédos de caalquier modo, por ejemplo por corte, ator-
nillado, clavado, perforacién, aserrado, fresado y amo-
lado. Es miy buena la capacidad.de aglutinacidn con re-
lacidén & mortero, cal, yeso, cemento y hormigén.

En un modo de realizacidn del procedimiento
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de- acuerdo con el invento la reaccién tiene luger a vo-
lumeth consténte orillando la fase de vapor., Lag modifi-
caciones -de éstado, que puede experimentar una determi-
nada mezela de ‘sustancias al éalentarse bajo su propia
presidn de vepor, dependen del grado de llenado del re-
cipiente, es decir de la proporcidn del volumen del re-
cipiente al volumen de la cantidad.de sustencia utiliza
da o, cusndo este Ultimo estd fijedo, del volumen del.
sistema o del volumen del recipiente. Son diferéntes
las trayectorias de estados que puede recorrsr una mez-
cla con composicidn y en cantidad establecidas, con Vo~
limenes -diferentes pero mantenidos constantes. .'

Se ha mostrado ahora que existe una tra-
yectoria de estados dptima para el siatema, con la cual
resulta un producto de transformacién que, despuds de
deshidratacidn entre 140 y 5002C y después de desmenu-
zamiento a finura de polvo.fino, de ser llenado én.mol-
des.y calentando dentro de dstos a temperaturas entre
T00. y.9002C, .puede ser espumado con facilidad para for-
mar cuerpos moldeados con una.es%ructura éptima de-éspu—
ma sin adicién de agentes de espumado. Ia.iraysctoria
de estados dptima resulta por medio de un determinado
grado de llenado del recipiente con'la sustancia que ha
de ser transformada., Este efecto es aprovechado en los

e jemplos de realizacidn que abajo se indican, Este se
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hace manifiesto especialmente en el hecho ds que la sus-
tancia no pilerde nada de agua por evaporacidn durante la
trensformacidn, Despuds de un tiempo de transformacidn
de dos horas se abre el recipiente & la temperatura de
transformacidén y a esta temperatura no se comprueba por
pesada ninguna pérdida de agua.

En calidad de material de partida sirve
preferiblemente polvo fino mineral silicdtico a base de
basalte, porfiro ¥y nefelina~sienita, pero también son
bien apropiados otros winerales.y rocas silicdticos en
forma de polvo, fibrosos y en forma de laminillas,. Los
silicatos de metal alcalino pueden ser completados con
boratos, fosfatos y otras sustancias formadoras de vi-
drio;vincorporﬁndose convenientemente la cantidad de
agua necesarias para la transformacidén por medio de uti-
lizecidn de hidratos de estas sales.

Con una temperatura de transformacidn de
2002C, para una mescla 2 base de 100 g de basalto, 40
g -de Nazsip3.5H20‘y 15 g de H'3B03 sirve como grado de
1llenado dptimo una cantidad de sustancia de 570 g por
cada litro de voluwen de recipiente. Le presidn de va~
por que existe en este caso en el recipiente cerrado
al final del proceso de transformacidn asciende a apro-
ximadamente a una atmésfera, es decir que en el reci-

piente spenas existe ninguna sobrepresién. Dado que en
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el caso de un menor grado de llénado se evapora el agua,
lo cual puede ser déterminado por pesade al final del
tiempo dé transformecidh por medio de la pérdida de peso
después de Bbrir el recipiente a le temperatura de trans-
formacidn, resulta por consiguiente une presién de vapor
del sistema més elevada debido a un grado de llenado me~
nor, la transformeeién -no puede consistir en un equili-
brio del sistema ajustado & leyes. Como consecuencis de -
ello el proceso desecrito.como traysctoria de estados ép-
tima produce un producto inestable o metastable, -que se
caracterize especialmente, despuds de deshidratecidn y
molienda fina adicionales, por un confenido acrecentado
de energfa., Despuds de la deshidretacidn, tembidn =
2009C, en &l recipiente abierto, el producto previo con-
tiene todavis aproximedamente 2,5 # de agua; por encima
de 7002C comienza & hacerse viscosoQ.

Se ha mostrado que productos de deshidra-
tacidn obtenidos a partir de productos de transformacién
con ‘una trayectoria de estados Sptima, 2l ser calentados
2 la temperatura de espumado, adquisrén una estructura de
espuma ‘que es afectada sdlo en pequefio grado por modifi-
cacién de la temperature de espumedo em -3092C, es decir
por ejemplo entre 720 y 7802C, o por modificacidn de los
tiempos de permanencia en el intervalo de tiempo de 10 a

30 minutos, El didmetro de las cavidades del cuerpo espu~
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ma&do asciende, dentro dg los mérgenss de tiempo y tempe-
ratura eitados, a 1 hasfa 2 mm. Al calentar por encima de
estos mérgenes de tiemp6 ¥ de temperatura se puede lograr
une estructura més gruesé'b tambidn se puede lograr una
amplia variacidén del temafio de las cavidades, lo cual es
conveniente paras sistemas de asislamiento del ruido. Como
consecuencia de la menor influencis del tiempo de perma-~
nencie sobre la estructura de la espume se pueden producir
cuerpos moldeados con mayor espesor que en-el caso del
vidrio espumado usual, es decir por medio de prolongacién
del tiempo de permenencias también se puede forzar el es-
Pumado en el interior del cuerpo en el-caso de cuerpos
moldeados gruesos. Una adicidn a la mezcla de partida de
pequefias cantidades, por ejemplo de 0,1 hasta 5% de com-.
puestos con baja tensidn‘superficial teles como Ti0, y
V205, se ha mostrado cOmonentajoga, dado que debido a
ls menor tensidn superficial disminuyen la temperatura

de transformecién y le temperaturs de espumado. Ademds,
disminuye el espesor de pared de las paredes de las ca-
vidades, y el producto de la operacidén de espumado se
hace todaviae méa ligero. Le densidad eparente de los
cuerpos moldeados producidos segin el procedimiento de
acuerQo con el lnvento asciende & aproximadamente 0,2
g/cm3, valor que por adicidén de compuestos que disminu-~

yen la tensién superficial puede ser reducido hasta 0,15.
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El nfmero de las cevidades por em> del cuer
po moldeado puede ser disminuido sin modificacidn del ta~
mafio de las eavidades y la resistencia a la compresidn
del cuerpo moldeado puede ser aumentada considerablemente
al mismo tiempo, si al producto de deshidratacidn segin .
el procedimiento del invento se agr;gan sustanclias minera~
les tales como polvo.de basalto en una cantided hasta de
20% en peso. Las resistencias & la compresidn logradas de
este modo son esencialmente més elevadas y pueden ser
aumentadas por disminucién adicional del nimero de las
cavidades hasta el margen de las resistencias a la com-
presién de los ladrillos. Ia capacidaed de aislamiento de
log ladrillos, no obstante, queda superada con mucho, Por
medio de adicidn de colores o pismentos cerémiqos se pue-

den lograr efectos de coloracidn igual que en vidriados

coloreados,

Ejemplo 1.

100 g de roce de melafiro son molidos a ta-
mafios ‘de granos de 0,1 hasta 1 mm y son mezelados con 40

g de metasilicato de sodio hidratado NaQSiOBcSHZO y 15 &

de #écido bérico H3BO03. 570 g de la mezcle son cargados

en un recipiente con una capacidad volumétrica de’ 1000

3

cem”. El recipiente es cerrado y calentado con su conteni-
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do @ 2002C y es mantenido a esta temperatura durante 2 ho-
reg. Bl producto de transformacidn contiene a 200¢C la
totalidad "del agus incorporada por el hidrato y el &cido
bérico, la cual es expulsada por un subsiguienbe proceso
de deshidratacidn en recipiente abierto a 20020 excepto -
un 2,5%. El producto secado Ng desmenuzado haste un ‘tame-
fio de granos de 0;1 hasta 1 mm es cargado en un molde me-
t41ico revestido con un medio de revestimiento de acaba-
do, es calentado durante 30 minutos a 750°C y es enfrie-

do lentamente en el espacio de 2 horss,

E;[em Elo 2,

Segin el procedimiento deserito en el Ejem~-
plo 1 se calientan 100 g de polvo de basalto, 40 g de
Na28103°5H20, 15 g de H3303 y 10 g de Tio2 durante 2 ho-
ras a 1752C con un grado de llenado de 580 g de sustancie
por cade litro de volumen del recipiente. Despids de se-~
cedo y de desmenuzamiento & in tamaflo de granos de como
méximo: 0,5 mm se ‘efectda el calentamiento & 8002C del
producto de transformacién, el cual calentamiento es he-
cho cesar despuds de 30 minutos y es seguido por -un en-
frismiento en uh h&rno~de'relajac16n en un periodo de
tiempo de 2 horas hasta llegar a la-temperatura ambiente.
Se obtiene un cuerpo de cavidades-finas con un didmetro

de cavidades de 2 mm.
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Ejemplo 3.

80 g del producto de transformecidn secado
de amcuerdo con. el Ejemplo 1 son mezclados con 20 g de
polve de basalto y son calentados a 8002C en un molde me-
télico. Se obtiens un cuerpo moldeado poroso, con un ta-
mafio méximo de poros de 2 wm de didmetro con una resisten

cie a la compresidn muy elevada,

4

Un modo de regalizacidén del procedimiento de
acterdo con el invento sirve para la produccidn de cuer-
pos moldeados porosos a base de mortero de cal, y consis~
te en que al producto de transformacidn secado se afiade
mortero de cal y eventualmente un agente de expansién.
Los cuerpos-moldeadoé as{ producidos-se difsrencian de
cuerpos moldeados producidos de modo siwmilar, tales como
bloques o ladrillos ligeros de arena y.cal y cuerpos mol-
deados de hormigén ligero.aireado, por una mayor resisten
cla a-le compresién. Los productos de trensformecidn de
acuerdo con el invento aceleran, .ademés de ello, el pro-
ceso de endurecimiento, ’ ,

Ya existen procedimientos que mejoran los
procesos de fraguado ¥ endurecimiento del mortero o que
aceleran la reaceidn entre los componentes del aglutinan~
te de mortero, Asi, a partir de mortero de cal se pueden
producir bloques de construcecidn (bloques de arend y cal);

para ello, mezclas a base de cel viva y arena son someti-
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das & enfriamiento rdpido, son llevadas en prensas a la
forma de ladrillos y luego, en un recipiente cerrado de
endurecimiento, son sometidas durante 8 a 10 horas a la
accibn de vapor de agua recalentando” a 8 atmbsferas. De
este modo se forma hidrdgeno-silicato de caleio, que une
o aglutine los granos de 2arena. la resistencia del cuer-
po de.mortero endurecido es tanto mayor cuanto més denso
es €ste, es decir cuanto méds peguefios son sus espacios
vecios.interiores. Con el fin de excluir lo més posible
estos.espacios vacios es necesario tener una poli-(hete-
ro-) dispersidén.
‘ Dado que en el caso presente, en contrapo-
sicién con los bloques ligeros de arena y cal, deben ser
aumentados los espacios vacfos interiores con el fin de
lograr un mejor aislamiento térmico,.para bloques lige-
rog de arena y cal es necesaria una aglutinacidén signi-
ficativemente me jor de los granos de arena por formacién
acrecentada de hidrdgeno-silicato de calcio. Se intenta
lograr esto elevando la presién y la temperatura del re-
cipiente dé endurecimiento, pero sdlo puede realizarse
hasta un grado que es imsatisfactorio en lo que se refie-
re a la résistencia a-la ¢ompresidn de-los bloques lige-
ros de arena y cal,

Sé ha encontrado shora que la adicidn de

los productos de transformacién producidos de acuerdo con
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el invento acrecienta la capacidad de aglutinacidn de

las mezclas de mortero y como consecuencia de ello sumen~
ta la resistencia a la compresién de los cuerpos moldea-
dos producidos a partir de tales mezclas de mortero de
cel, El proceso de endurecimiento de las mezclas de mor-—
tero de cal es acelerado todavia considereblemente incluso
cuando las cantidades afiadidas del producto de transfor-
mecién s8lo ascienden a 2 hasta 5%, referido a la porecidn
de cal. Un aumento adicional hasta de 10%4 de la porcidn
de cal proporcions uns aceleracién todavia més intensa,
Bs especialmente ventajoso moler el producto de transfor-
macidn a finura de polvo. lLas mezclas de mortero con adi-
ciones de productos de transformacidn silicéticos son
mezclas de mortero mejoradas y pusden ser utilizadas en
todos los Sectores de uso habituales. De este modo se
acortan esencialmente los tiempos d¢ fraguado y de endu-
recimiento.

Tembién es posible utilizar adicionalmente
silicatos molidos & finura de polvo que se o¢btlenen por
disgregacién de material silicético con silicatos de me-
tal alcalino en solucidn acuosa y por concentracién de

la solucién por evaporseidn haste sequedad.

E;!emglo 4'0

Mezclag de
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300 g de arena,

150 g de cal viva'y

10 g de -producito de transformaecidn silicéd-

tico

son enfriadas répidamente con ague, son llg
vadas en prensas & la forma de ladrillos y- luego son 0=
metidas en un recipiente.cerrado de endurecimiento duren-
te 2 hasta 5 horas a la accidn de vapor de agua recalenta~

do & 8 atmdsferas.

Ejemplo 5.

Megzeclas de acuerdo con el Ejémplo 4 son en-
friadas rdpidements con ague, son ¢oladas en vegonetas de
moldes y allf, después de afladirse polvo de aluminio forma
dor de poros,.son llevadas 2 expansidn., Después de esto
se espesa la masa y se corte con sierras de alambre de
acero ‘& los temafios 'y formatos deseados. Los moldes di-
vididos de eate -modo son.introducidos en recipientes de
endurecimiento v en éstos son endurecidos con vepor de
agua vivo & 10 atmésferas y 1802C, con lo cual adquiersn
su forma-(estabilidad dimensional) y su resistencia mecé-
nica definitivas. ELl tiempo- de 'permanencia de 10 & 12-
horas, usual para este proceso, puede ser acortado en
més de 50%, pero a pesar de ello se logran considerables

aumentos de la resistencia a la compresidn,
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Ejemplo 6,

Una mezclae de mortero a base de

300 g de arena,-

140 g de cal,

30 g de cemento Portland y

15 g de producto de transformacidn

es endurecida, con formacién de hidrégeno-
-silicato de calelo, en presencia de aire en el espaclo
de 24 horas, -

Otro modo. de realizacidén del procedimiento
de acuerdd con el invento consiste en que al material de
partida -se agregan foidos oxigenados polibdsicos de meta~
loides, desde débiles hasta como méximo de fuerza media,
aproximadamente en proporeidn equimolar en relacidn a los
silicatos de-metal alcalino y/o hidréxido de aluminio fi-
nemente dividido .(gel de alémina), y la transformacién se
efectia 2 una presién de vapor de agua, @ la que se deja
subir hasta como méximo 12 etmésferas manométricas, de
manera que el producto de transfqrmacidn contiene geles
de silicato.de godio y"alumiﬁio Que resultan con ung SO~
brepresién de aproximadamente 1 atm&sfera manométrice, y
cristales que resultan & presidn creciente a partir de
los geles de silicato de sodio y aluminio, tales como
analeima y zeolitsas.

Mientras que en el modo de realizacidn

- 14 -
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arriba expuesto del procedimiento de acuerdo con el inven-
to se logrdé la constancis de humsedad durante el proceso
de transformacidén por medio de eleccidn de un grado de
1llenado 4ptimo, de acuerdo con la variante que ahora se
expone la formacién de silicatos de aluminio y sodio que
contienen agus se logra mediante la adicidn de una canti-
dad equimolar con relacidn al silicato de metal alecalino
de 4cidos oxigenados polibdsicos de metaloides, desde dé-
biles hasta como méximo de fuerza mediw. De este modo,
dependiendo de la magnitud de la sobrepresidn de vapor de
agug resultan precipitsciones de los silicatos de alumi;
nio y sodio en forme de gel o de Cristalés; En lugar de
un Scido débil polibdsico se puede utilizar en parte tam-
bién hidréxido de aluminio finamente dividido (gel de alf-
mine). Durante el calentamiento de la mezcla en el reci-
piente resultan mases fundidas, que se forman por medio
de une disminucién muy considerable del punto de fusién,
la cual ha de ser atribuida al contenido de agua y de
dcido. Asf, por ejemplo, el KyS1505 puro funde & 10152C,
mientras que una adicidn de aproximadamente 8% de agua
disminuye el punto de fusién hasta aproximadamente 5002C
y otra adiecidn de un deido, por ejémplo de deido bdrico,
hace posible efectuar la operacidn de fusibn en el margen
de las temperaturas de transformacién que se utilizan se-

&in el procedimiento de acuerdo con el invento,
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La mage fundida que resulta del procedimien
to de acuerdo con el invento es capaz especialmente de di
solver mayores cantidades de plagloclasga,.y por reaccidn
con la masa fundida es capaz de formar la molécula
N320°A1203,4 Si0y, la cual al modificar .las condiciones -
de estado, por éjemplo al aumentar la sobrepresidén de va-
por de agua pase & precipitarse de nuevo en forme de
analeima (Nazo,A1203,4 Sioeuﬂzo). L= analeima megmdtica
eristalizada de modo primerio existe tembién en la natu-
raleza, si bien es mids frecuente la formecidn hidrotér-"

mica genuins,

Con este variante del procedimiento existe
la posibilidad,’ por medio de variacidn.de las condicio-
nes ‘de estado, de producir cuerpos moldeados porosos vi-
treos de calidades muy diversas, a saber tofda una serie
de cuerpos moldeados -con densidad.aparente creciente 'y
resistencia. o la compresién:creciente en funcidén de la
gobrepresidn de -vapor-de asws lograda en cada caso en el
recipiente de trénsformecidn, con la cual se habfa hecho
cesar la transformacidn, .y que es decisiva pare el con-
tenido de zeolita del producto de transformacién. -En
efecto, dependiendo de la magnitud de la sobrepresidn de
vapor de.agua reaultan precipitaciones de los silicatos -
de aluminio y sodio en forma de gel:o de.cristales. En

la form& de eristales, son zeolitas las que se pueden for

- 16 =
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mar & partir de la masa fundida hidrotérmicamente, es de-
eir a pertir de geled de'silicato de aluminio y sodio, o

de modo primario por precipitacidn desde la masza fundida.
En la forma de gel, son silicatos de aluminio y sodio que
pueden haberse formado tanto por precipitacién de los ge-
les como también por solificacidén vitrea.:

" Bs-importante pera esta variante del proce-
dimlento- de acuerdo con-el-invento, por lo-tanto, el he-~
cho.de que la calidad.del producto del producto de trans-
formacidn es 'dependiente esencislmente de la sobrepresidn
del vapor de agua, de modo que tambidn las calidades de.
los productos terminados, aque depender de las propiede~
des de los productos de transformacidn, pueden ser in-.
fluenciadas por medio de un control de la sobrepresidn de
vapor de 8gua.

En formas de realizacidn preferidas del
procedimlento de acuerdo con el invento, aparte de em~
pléarse silicatos de metal alcalino que contienen agua,
gse emplean también otros tipos de material silicético.
Preferiblemente, en calidad de material silicdtico se em-
plean poivos finos minerales ricos en egirina, zeolitas
naturales o artificieles y/o otros silicatos fécilmente
fusibles. No obstante, ‘en genersl, como material silicé-
tico se han'de entender todos los silicatos naturales y

artificiales tales como rocas silicéticas, cuarcitas; .

- 17 =
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cenizas volétiles, escorias de alto horno y también arens
de construccidn usual, Si el material silicédtico no con-
tiene nada de &luminio, en la variante del procedimiento
de acuerdo con el invento. de. la que se aceba de hablar,
gse agrega a la mezela que sirve como material de partida
hidrdxido ds aluminio, para que.en cualquier caso en la
transformacidén resulten silicatos de aluminio y metal al-
calino en forma de gel o en forma de compuestos eristali-
nos, Convenientemente, en este caso, los productos de
transformacién son molidos & finura de polvo fino, ya

que consisten predominantemente en eristales y no predo-
minantemente en geles, tal como ocurrfa en la primera

variante del procedimiento de acuerdo con el invento.

- Ejemplo 7.

Se molieron firmemente 500 g de roca bé~
sica rica en plagioclasa (basalto, bitownite, anortosi-
ta) y luego se meszclaron coh 212 g de metasilicato de
sodio pentshidratado y 82 g de.deido bérico (H3303). Ia
mezela fué luego calentada & 2002C en un recipiente ce~
rrado.con una capecidad volumétrice de 1,3 litres, el
cuel esteba equipado con un manémetro y una vdlvula de
presién. Ia sobrepresién de vapor de agua en el reci-
piente subié lentamente. Al llegar a una sobrepresién

de vapor de agua preesteblecida se hizo cesar este eta-
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pa del procedimiento. El producto de transformacién obte-
nido de este modo fué secado ‘a 2002C, luego fué molido
finamente y-fud calentado en un molde & 700 hasta 90020,
Este procedimiento fud repetido varias veces y durante
estas repeticiones. se hizo cesar el proceso de transfor-
macidén con.diferentes presiones. De estd manera se obtu-
vieron cuerpos moldeados con diferentes resistencias a
la compresién y diferentes densidades aparentes, las cua~

les estén indicadas en la giguiente tabla:

Sobrepresidén de vapor Resistencia a la Densidad apa-

de agua compreaidn rente
Atmbsferas menométri- kgfcm2 g/em>
casg -
0o - 1 10 - 20 0,15 - 0,18
2 : 25,6 0,21
‘5 37 0,27
8,75 R & 3. 0,32
- 10,5 1 - C5T . 0,37
1,3 S 65,6 0,41
11,6 T 3,3 0,45
12 St .80 - - 0,50

- 19 -
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Bjemplo 8.

Se mezelaron 50 g de arena molida, 20 g de
metasilicato de sodio pentshidratado, 7,5 g de dcido bd-
rico y 7,5 g de hidrdéxido de aluminio (gel de aldmina) y
luego se calentaron a 2002C durante 2 horas en recipien-
te cerrado. EL producto de transformacién obtenido de eg
ta manera fué secado luego a 20020, molido y cargado en
un molde metdlico. Al calentar & aproximadamente 9502C
gse formé un cuerpo espumzdo de cavidades finas, que en
el horno de relajamiento de vidrio fué enfriado desde
50020, en el transcurso de dos horas, hasta temperaturas
por debajo de 50eC, ‘

Ejemplo 9,

Se mezelaron conjuntamente 82 g de 4eido
bérico, 212 g de metasilicato de sodio pentahidratado y
80.g de hidrdxido de aluminio y se calentaron a 2002C en
recipiente cerrado. De este modo se obtuvo un silicato de
aluminio y metal alealino que contenfa dcido bérico con
la composicidn mMeEO.A1203.nSiOZ,pH20 + qH3BO3° Las condi-
ciones para la fofmacidn de este producto de transforma~
cidn son el medio alealino determinado, ajustado mediante
la adicidén de 4cido bérico, la temperatura de reaccidn en
el recipiente y la sobrepresién de vapor de agua. El pro~

ducto de transformaecién obtenido es secado luego & 2002C
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y molido finamente. En este ejemplo de realizacidn se
prefiere para el producto de transformacién la forma de
gel, que conduce a productos terminados con baja densidad
aparente. El polvo de gel obtenido como producto de trang
formacién fué transformado nlteriormente, en detalle,

del siguiente modo:

&) El polvo de gel fué calentado a 8002C
en un molde metélico sin recibir adieiones. De este modo
resulteron, con formacidén de espuma, cuerpos moldeados
porosos vitreos con una densidad aparente muy peguefia J
de aproximadamente 0,2 g/cm3.

b) El polvo de gel fué mezclado com polvo
de basalto en la proporcidn ponderal de 1:1 y fud calen-'
tado a 9002C en un molde metdlico. De este modo resultd
un cuerpo espumado que tenfa aproximademente la composi-
cién qufmica del vidrio normal, a saber consistfia en
72,2% de sustancias formadoras de vidrio (SiOp, 3203,
A1203), 12,9% de éxidos de metales divalentes (Cal, Mg0,
Pe0) y 14,3% de Na,0. La densidad aparente del cuerpo
espunado se encontraba entre 0,2 y 0,3 &/cms.

¢) El polvo de gel fué mezclado con polvo
de basalto en la proporcidén ponderal de 3:4. Por calenta
miento a 9002C ze obtuvo un cuerpo moldeado con una den-
sidad aparente de aproximadamente 0,3 g/cms.

d) Por mezelado del polvo de gel con polvo
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de basalto en-la proporcidn de 1:2 y subaiguiente calen-

tamiento de la wezcla a 9502C se obtuvo un cuerpo moldea-

do con una dengidad aparente de 0,5 g/cm3.

Ejemplo 10, ' )

Se repitié el procedimiento del -Ejemplo 9,
pero en lugar del basalto se,utilizd un material mineral
rico en egirina. -Ios cuerpos moldeados producidos 2 par-
tir de las mezclas dsl polvo de gel y del polvo prepara-
do a pertir de un material wineral rico en egirina tenfan
una densided aparente entre 0,08 y 0,20 g/ems. Tembidn se
logran resultados simileres si en lugar del material mi-
neral rico en egirina se emplea otro material silicédtico
fdeilmente fusible,

El invento =se refiere también & un disposi-
tivo pera el calenta@iento del producto de transformzcidn
obtenido en el procedimiento del invento y desmenuzado,
en moldes metdlicos, durante un espaecio de tiempo hasta
de aproximadamente 30 minutos & temperaturas entrs 700 y
9008C y para el subsigniente enfriamiento durante un es-
bacio de tiempo. de aeproximadamente dos horas hasta la tem=
peratura ambiente.

En el procedimiento de acuerdo con el inven
to los cuerpos -moldeados resulian del tratamiento térmico

del producto de transformacidn obtenido del modo descrito

-22 -
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en moldes metdlicos. El dispositivo de acuerds con el in-
vento debe hacer posible de manera racionazl, a la escala
de fabricacidn industrial, el tratamiento térmico del pro
dneto de fransformacidn pare ls produceidn de cderpos
rmoldeados. La utilizacidn de hornos de cireulacién, tal
como es gemeralmente habitual en la fabricacidn indus-—
trial, fiene la desventeja de que el tiempo de enfriémien—
to, largo en relacidn con el tiempo para el tratamiento
térmico, que sin ninguna dificultad puede ilegar hasta
diez veces la durecidn del tratamiento térmico, exige;
en proporc£3n con el tramo de¢ tratamiento térmico, tra-
mos de enfriamiento prolongados, lo cual hace aparecer
como irrscional tal fabricacidﬁ.‘Ademés de ello, el én~
friamiento debe efectﬁérse sn lo posible de acuerdo con
une curve caracterfistica 6ptima, pars gue en los cuerpos
moldeadlos no se forme ningune tensidn que perjuéique la
estabilidad } resistencia mecénica de los cuerpos moldea—
dos. -

Esta misidn se resuelve de @cuerdo con el
invento haciendo que kl dispositivo cOmpfenda un horno
de cfpulas con una placa de solera sobre la que estd
colocado un apilamiento de moléés, ¥ con una cipula de
calcingeidn prdvieta con elementos de calefsccidn, colo-
cada en posicidn invertida sobre la pléca de solera‘y

susceptible de ser retirada, y que esté presente otra

=23 &
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cipula de refrigeracidn susceptible de ser colocada en po~
gieidn invertida sobre la placa de solera y también sus-
ceptible de ser retirada, cuyas propiedades se seleccionesn
en atencidn a la curva caracterfstica de enfriamiento que
se desee,

El invento hace uso por lo tanto de un hor-
no de cdpulas cuya constitucidén es conocida en principio
de los hornos de rescocido de alambre, los cuales sin em-
bargo no han sido utilizados haste el-momento para la
prodiccidn de cuerpos moldeados porosos vitreos. Dicho .
horno de cdpulas ofrece la posibilidad de colocar unha
pluralidad de moldes en forma de un apilemiento por de=-
bajo de su cipula de caleinacidn, de manera que se pue-
den producir en una dnies etaps de treabajo un gran nd-
mero de cuerpos moldeados, Sin embargo, es especialmen-
te ventajoso el hecho de que con ayuda de una cipula de
refrigerscidn especial se hace varisr dentro de amplios
1fwmites la curva caracteristica de enfriamiento y se la
puede ajustar a un transcurso dptimo. Asi, por ejemplo,
se puede. forpar la c¥puls de refrigeracidn por una .cipu-
la metélica dispuesta cuando se efectda el calentamien-
to entre la cdpula de caleinacidn y el apilemiento de
moldes., Esta cdpule metdlica es calentada por lo tanto
Juntamente con los moldes, de manera que protege & los

moldes con los cunerpos moldeados, &l retirar la cipula

.24 -
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de ealcinacién, contra un rdpido enfriamiento debido a
1s baja temperatura del ambiente circundante. La capa—
cidad de absoreién de calor de las piezas constructivas
dispuestas por debajo de la cldpula de caleinacidn y la
capacided de transmisidén de calor de la cipula metdlica
pueden ser acomodadas entre sf{ de tal modo que se nece~
siten dos horas para el enfriamiento de los moldes hasta
la temperature ambiente. Tal como ya se ha indicade, una
cipula metdlica dispuesta durante el calentamiento entre
la cfpule de caleinacidn y el apilamiento de woldes im-
pide, & causa de su elevada temperatura inicial, un en-
frismiento rdpido de los cuerpos moldeados que se efec~
tde ya dentro del margen de las temperaturas elevadas.

. Para evitar la formacidén de tensiones en
los cuerpos moldeados puede ser importante no obstante
que el enfrismiento en los mérgenes de temperaturas ba-
jes no se efectde con demasiada rapidez, en coniraposi-
cidn con lo cual el enfriemiento a temperaturas eleva-
das puede efectuarse con mayor rapidez, con el fin de no
prolongar demasiado_el tlempo de enfriemiento global. En
este caso puede encontrar utilizacidn de modo ventajoso
una cdpula de enfriamiento, que sea colocads de manera
alternada con la cldpula de calcinacidn y consista en un
material aislante, de manera que puedsa ser designada

como cdpula aislante. Esta cdpula aislante, por lo tanto,
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cuando, después de la retirada de la cipula de calcina-
cién, es colocada en posicidn invertida sobre el apila-
miento de moldes, no tiene la elevada temperatura del api
lamientq de moldes, de manera que actda enfrisndo en gra-
do considerable el épilamiento de moldes. Por esta razén,
el apilamiento de moldes conAloa cuerpos moldeados es _.
primero enfriade con relativa rapidez, hasta que se alcan
za un equilibrio de temperaturas entre el apilamiento Qe
moldes y la cipula aislante, Lﬁego, & causa de las propie
dades sislantes dé la céﬁula aislante tiene lugar una ce-
sidn de calor considerablemente decelerada, de meanera que
el enfriamiento en el margen de temperaturas, que ya se
encuentran cerca de le temperatura del ambiénte circundan
te, se efectis séio con mucha lentitud. Péra que a causa
de la colocécidn de una cdpula aislante frfa no tenga lu-
gar un enfriamientoidemasiado répido de los cueépos mol-
deados en la zona de las temperaturas elevadas, la cdpula
aislante puede estar provista con elementos de calefac-
cidn, con cuye ayuda puéda ser precalentads & una tempera
ture medis. Pusde observarse que mediante la seleccidn de
la temperature de precalentamiento para la cépule aislan-
té y del material del que consiste la cdpula aislante se
puede influir dentro de emplios limites mobre 1a curve
caracterfistica de enfriemiento con el fin de lograr resul

tados Sptimos, sin que para ello se necesiten dispositivos
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de regulacidén complicados o se prolongue -demasiado el
tiempo de enfriamiento.

Otra ventaja més del dispositivo de acuerdo
con el invento consiste en que éste hace posible una fa-
bricacién diseontinua muy racional de los cuerpos moldea-
dos si en otra forma de realizacidén del invento se prevén
varios puestos de caleinacidn, cada. uno de los cuales com
prende une placa de solera y una cdpula de enfriamiento,
¥y con estos puestos de caleinacidn. estéd asociada una cd-
pula de calecinacidn comén para todos ellos susceptible
de ser desplazada desde un puesto de calcinaciédn e otro.
El ndmero de los .puestos de caleinacidn se ajustard e
la proporcién entre el tiempo de calcinacidn y el tiempo
de enfriamiento més el tiempo de ingtalacidén, con el fin
de que la cipula de calcinacidn pueda ser movida de un
puesto de caleinscidn 2 otro sin retraso cronolégico,
mientras que los puestos dercalcinacién libres sean eh~
friedos, descargados y alimentados de nuevo. Por medio de
esta forma de realizacidn del invento se disminuyen de
modo importante los costos del dispositivo de acuerdo
con el invento, dado que de lgs costos para un horno de
ctpules corresponde una pgrﬁe esencial a la clpuls de
caleinagidn, y &l mismo tiempo es posible un modo de
trabajo especislmente racional, dade que la cipula.de

caleinacidn calenteda no necesita ser enfriada y se en-

- 27 -



10

2¢ -

25

22572

cuentra en empleo sin ninguna interrupeidn ecronocldégica
digne de mencidn.

Bl apilemiento de woldes colocado sobre la
placa de solera del horno de cipnlas puede consistir de
manera sencilla en un cierto nimero de placas de chapa
¥y de bastidores metdlicos colocados sobre las placas de
chapa, Ias placas de chapa forman en cada caso el fondo
de los moldes delimitados por lo demds por los bastido-
res metdlicos colocados encima, y las placas de chépa de
los moldes superiores son colocadas siempre sobre los
bastidores de los moldes dispuestos debajo de ellas, de
menera que también uno de tales apilamientos de moldes
os de constitueidn muy sencilla y no necesite de ningu-
na eclase de piezas costosas, En este caso las placas de
chapa pueden tener en los lados superiores y/o inferio-
res resaltos y/o entrantes pars la fijacidn de la posi-
cidén de los bastidores metdlicos. Bn este caso, unos re~
saltos o entrantes dispuestos en el lédo superior de la
placa de chapa sirven péra fijar la posicién de los bas-
tidores metdlicos colocados encima, los cuales juntemen~
te con la placa de chepa forman los moldes, mientras que
los resaltos y/o entrantes dispuestos en el lado inferior
de las placas de chapa sostisnen en la posicidén correcta

la siguiente placa de chapa sobre el bhastidor del molde

que estd situado debajo de la misma.
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. En la fabricacidn Qe cuerpos moldeados de
acuerdo con el procedimiento inicialmente indicadoy; una -
dificultad més consiste en el hecho: de lograr cuerpos
moldeados con lados inferiores totalmente planos. ELl gas
que se -desprende al espumar el polvo bajo la accidn del
calor no puede escapar sin wds junto a las placas de fon
do de los moldes, ‘de wmanera que la presién de' los gases
gue se acumuldn produce un cierto.abombamiento en el.la-
do inferior de los cuerpos moldeados., La utilizacidn de
orificios en los fondos ‘de los moldes no es posible sin:
mds, dado que la masa contenida en los moldes adopta a
las temperaturas utilizadas un estado viscoso, con el
enal le masg podrfa escurrirse gota a gota a través de
loa orificios dispuestos en el fondo del molde. Bl dise
poeitive de acuerdo con el invento ofrece también la po-
gibilidad de resolver este problema. Fste solucidn del
problema consiste, en otra forma de realizacién del in~- -
vento, en que -lag:placas de.chapa estdn perforadas y
entes de la incorporacidn del polvo mineral son cubiertas
con una cdpa de-arens. La capa de arena ﬁermite que'ios
gases que resultan al espumar los cuerpos moldeados, pa-.
gen sin dificultades, pero con un didmetro de los orifi~
ciog'de 1 a 2 mm es capaz de retensr a la masse. viscosa
contenide en los moldes a las temperaturas de esbumadow

Por lo tento, por medio ‘de esta medida se logran cuerpos -

- 29 S
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moldeados con lados inferiores absolutamente planos. Por
lo tanto, la utilizecidén de una capa de arena tiens ademds
la ventaja adicional especial de que los granos de arena
se unen con la superficie inferior del cuerpo moldeado pa-
re formar une capa superficial con resistencia mecdnica
especialmente elevada, Sin embargo,.eds. condicidén previs
para la utilizacién de esta medida el hecho de que los
moldes, despuds de:la. aplicacién de la cepa de arena, ya
no sean movidos sobre los fondos, para. que la arena no
sea esparcida a través de los orifieios dispuestos-en los
fondos, En procedimientos en los.cneles los moldes son
movidos a lo largo-de un horno de calcinacidén por medio

de dispositivos transportadores, no serfa posible por lo
tanto esta medida.

Otros detalles y estructuraciones del dis-
positivo de acuerdo con el-invento se deducen de la si-
guiente descripcidn de los ejemplos de realizacidén repre-
sentados en los dibujos. Las caracterfsticas que se pueden'
deducir de la descripeién y de los dibujos pueden encontrar
utilizacién en otras formas de realizacidén por sf solas
0 en-oualquie: combinacién entre ellas. En estos dibu;os:

. la figura 1 .muestra una representacidn eg-
quemética de un dispositivo ‘de acuerdo con el invento;

la figura 2 muestra una seccién verticai a

trevés de.un hormo de cipulas del dispositivo de la figu-

- 30 -
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la figura 3 muestra una viste superior so-
bre el apilamiento de moldes del horno de cdpulas de
acuerdo con la figura 2;

5 la figura 4 muestra el detalle IV en el
apilemiento de moldes del horno de cipulas de acuerdo
con la figura 2; y.

le figura 5 muestra, parcialmente en vista

en alzado lateral y parcialmente en seccidn, otra forms
10 de realizacidn de una cipula de enfriamiento apropisda
pare el dispositivo segin el invento.

El dispositivo representado en la figura 1
tiene cuatro puestos de caleinacidn 1, cada uno de los
cuales compiende una placa de solera 2 y una cipula de

15 enfriamiento 3. Ademds, para todos los puestos de calci~
nacién estd presente una clpula de caleinacidén 4 comin,
Por' encime de los puestos de calcinacidén 1 estd presente
un mecanismo elevador en forma de un carril de rodadura
5 con un carro rodante 6 que hacerposible levantar a elec

20 cidén una de las cdpulas de enfrismiento 3 o la cépula de
calcinaeién 4 desde el correspondiente puesto’ de calcina-
¢ién 1 y transportarla a otro puesto de calcinacidn.

La constitucidén de un puesto de caleinacidn
se represents con més detalle en la figura 2. Tal como se

25 puede observar, en cada puesto de calecinacién se encuentra

22-5-T2 - 31 =
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una fosa 11, en cuyo fondo estd dispuesto un armezén 12,
que en la zona de su centro soporta sobre vigas 13 ﬁna
placa de fonde 14 aislante. Por encima de esta placa de
fondo 14 estd dispuesta una béveda metdlica 15, sobre la
cual se apoya la placé de solera 2 por wedio de vigas 16,
La placa de fonde 14 esté rodeadea de modo coneéntrieo por
carriles 17 y 18, que sirven como asientos para la cdpula
de enfrismiento 3 y para la c&pula de caleinacién 4. Ios
carriles estédn provistos con juntas de hermetizacidn y
en caso necesario puéaen eétar’recdrridos ﬁor'agua’de re~
frigeracién. -

Ia ofpula de enfrismiento 3 consiste en cha
pa de acero’y tiene en su borde inferior un reborde de
hermetizacidn 19, con él cual se asienta sobré el carril
interior de los dos qQue rodean a ia placa de fondo aislan
te. De modo similar, tembidn le edpula de caleinacidn 4
estd provista en su borde inferior con un reborde de her—
metizacién 20, que se asienta sobre el carril exterior

de los dos que rodean a la'place de fondo aislente. Tambidn
los rebordes de hermetizacidn dispuestos en el borde infe-
rior de la cﬁpula'de'ehfriamienfo 3 y de 1a.cdpula de
calcinecién 4 pueden estar recorridos por agus en caso
necesario, A diferencia de la cdpula de enfriemiento 3,

la cdpula de caleinacién 4 consiste en un material refrac-

tario’y tiene una estructira de paredes muy gruesas con
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el fin de lograr el necesario aisiamiento del calor. En
su lado inferior se encuentran cuerpos de calefaccidn 21,
gue hacen posible calentar a temperaturas hagta de 100020C
el espacio interior 22 del horno.de cdpulas rodeado por
la edpula de caleinacidn 4. Conduceiones 23 y 24 dispues~
tas en la zona del armazén 12 hacen posible en caso nece-
gario la introduccidn de un gaes protector o le generacidn
de un vacfo en el espacio interior 22 del horno de ciipu-
las,

Sobre la placa de solera 2 se encuentrs un
apilamiento de moldes 31, el cual, tal como se puede obh-
gservar en las figuras 3 y 4, consiste en una sucesidn de
placas de chapa 32 y bastidores 33. Los bastidores con-
sistentes en metal estén fijados en su posicién sobre lag
placas de chapa 32 por medio de ldbulos 34 y 35, los cue~
les estdn dispuestos uno junto a otro por pares, 'de los
cuales uno estd doblado hacias arriba desde la-placa y el
otro estd doblado -hecia abajo desde la placa., Solemente
la placa de chapas inferior, que se apoya sobre la placa
de solera 2 tiene dnicemente lébulos 34 doblados heacia
arriva., Los 1lébulos que:sobresalen hacia arriba de las
placas de chape 32 sirven como tope para los bastidores
33 colocados ‘encima, les cuales se apoyan con sus lados -
exteriores en los extremos de los lébulos, én contraposi-

cidn con lo cual log lébulos doblados hacia abajo desde
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lag placas de chapa.fijan a la siguiente placa de chapa

gsobre el bastidor situado debajo de la misma. lLas placas
de chapa 32 estdn provistas, en la zona de la superficie
delimitada por los bastidores 33, con pequeiios orifiecios
36, loz cuales tienen un didmetro de aproximadamente 1 2
2 mm.

Durante el funcionamiento, en un puesto de
caleinacidn libre se monta sobre la pleca de solera 2 el
apilamiento 'de moldes 31, en el cual se colocan sucesiva-
mente las placad de chapa 32 y luego los bastidores 33.
Despuds de que en cada caso. sobre cada. una de las places
dé chapa se han colocado sendos bastidores 33, las pla-
cas de chapa son cubiertas con una delgada cape de arena
37. Sobre esta capa de arena se dispone luego Lha cepa
38 del polvo mineral que ha de ser espumado. Esta capa
tiene. una altura de aproximadamente 20 a 25% de la altu-
ro de los bastidores 33. Cuando. el apilamiento de moldes
31 ha sido completado de este modo, de manera que todos
los moldes estén mutuemente superpuestos y provistos con
la capa de areha y la capas del polvo mineral, la cipula
de enfriamiento 3 mentenide-en posicidén colgante por en-
cima de la place de solera con ayude.del carro rodante
6 es descendida y es colocada con su reborde de hermeti-
zacién 19 sobre el carril 17 asociado en el armazén 12

del puesto de caleinacidn. Despuds de esto, por medio del
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carro rodante 6, -la cdpula de caleinacidén 4, que se encon
treba haste ese momento en otro pueste de calecinacidn, es
retirada de este puesto de calecinacidn, es transportada
hagta el puesto de.caleinacidn que acaba de ser provisto
con la cipula de enfriamiento y es hecho descender por en
cime de la cipula de enfriamiento, de manera que entonces
el puesto de calecinacidén tiene la constitucidn que se re-~
produce en la figura 2. Entonces, de modo que no se repre
senta con més detalle, los ecuerpos de calefaccidn 21 dis-
puestos en la édpula de éalecinacidén 4 son conectados. con
un mehantisl-de energfa, y 8l espaéio interior 22 de la
cipula de caleinacidn es llevado a una temperatura entre
TO0 y 9002¢. Esta temperatura es mantenida durante un pe~
riodo de tiempo de 10-a 30 minutos. En el curso de dicho
pericdo, el polve mineral contenido en el apilamiento

de moldeg 31 adopta un estado vistoso y es espumado’para
formar los cueirpos moldeados. deseados. La caps de arena
37 colocada sobre las. placas-dechapae 32 impidelque el
naterial pontenido en losimoldes se escurra geta a gota
en su estado.viscoso a.través-de los orificios 36 dispueg
tos. en las placas de chapa 32. Por otra parte, la capa de
arena,. en Gnidn con- los orificios 36, permite que los go-
ses désprendidos durante el espumado puedan escaparse &
no se puedan acumular junto al lado superior.de las pla-

cas de chapa 32, Como consecuencia de ello, losg cuerpos
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moldeados producidos con ayuda del.dispositivo de acuerdo
con el invenfo adquiersn un lado interior absolutamente
plano. Al mismo tiempo la capa de arena se une con el
cuerpo moldeado y forma una superficie especialmente du-~
ra y resistente. Unha condicidn previa para la utilizacién
de placas de chapa perforadas 32 en unidn con una capa de
areha- 37 es que las placas de chapa ya no sean movidas
despuds: de 'la colocacidn de la capa de arena, En caso con
trario, le capa de arena y tambidn el polvo mineral in-
corporado caerfan a través.de los orificios debido al sa-
cudimiento del moldes la utilizacidén de placas de chapa
no perforadas condicé nd obstante, & causa de la presién'
del gas que se acumulae, a un lado inferior -de los cuerpos
moldeados qhe no es pleno.

Cuahdo ha transcurrido el tiempo previsto
para el tratamiento térmicd, la cipule de qalcinaci6n 4
es retirads del correspondiente puesto de caleinaeidn con
ayuda del carro rodante 6y es transportada a otro puesto
de calcinacidn, en el -cual se ha acabado de colocar pre-
cisamente "del modo arriba descrito un apilamiento de mol-
des. La ctpula de caleinacién 4 es hecha descender luego
sobre la. cipula de enfriamiento previaménte descendida,
después de ‘lo cual se repite entonces en este nuevo pues-
to ‘de calecinacidn el proceso que se acaba de describir,

Puede observarse ‘que de  este manera la cupula de caleina-
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cién puede encontrarse en empleo sin ninguna interrupcidn.
Bn este caso, no se necesita enfrier jamds la clpuls de
caleinacidén, de manera que el dispositivo de acuerdo con
el invento tiene un consumo dé energfa relativamente pe-
quefio. En el puesto de calcinacidn del cual se acaba de
retirar precisamente la ctpula de caleinacidén 4, el -api-
lamiento de moldes con los cuerpos moldeados que se en-
cuentran dentro de 61 y le cipula de enfriemiento 3 tie-
nen la temperatura generada en el espacio interior 22 de
la cdpula de calcinacidn 4. Ia cdpule de enfriamiento 3
que clerra hacia fuers la porcidn cireundante del apila~
miento de -moldes 31 impide gque él apilamiento de moldes
con los cuerpos moldeados entre en-contacto directamen~
te con el aire circundante relativamente frio y por con-
siguiente se enfrfe con'demasiaéa'rapidezJ Un enfriamien-
to demesiado répido conduciris & la formecién de tensio-
nes en los cuerpos moldeados, que-podrfan tener como con-
secuencié'un'reventamiento de los ocuerpos moldeados., Por
16 tanto, es'necesario enfriar 1osrcuerpo§ moldeados con
relativa lentitud en un espacio de tiempo de aproximada-
mente 2 horas. Por acomodacidén del tamefio con el espésor
de pared, agl como tembién con el material del que con~-"-
giste la cdpula de enfriamiento, se puede regular la ce--
gidn de calor a la porcidn circundante de tal modo que el

enfriamiento de los cuerpos moldeados tenga lugar en el
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espacio de aproximadamente 2 horas.

Dado que la oifpuls dé enfriamiento 3, en
la.disposicidn déscfita,'se encuentra durante el trata~
miento térmico dentro de la cipula de caleinacidn 4 y
por esta razén es calentada también 2 la nmisma temperas-
tufa que los cuerpos moldeados, protege.a los cuerpos
moldeadog contra un enfriamiento répido incluso ya a tem-
perataras muy elevadas: No obstante, el enfriamiento pue-
de efectuarée con muchisima mayor rapidez“a'témperaturas
elevadas que a'temperaturas bajas sin que resulte ningin
peligro para los cuérpOS“moldeados;'Por lo ‘tanto, pueds
gser conveniente proéurar un rdpido enfriamiento de los .
cuerpos moldesdos a temperaturas-.elevadag y junto a ello
decelerar el enfriamiefto 2 bajas temperatufas; Esta po-
gibilidad -la ofrece la forma de realizacidén representa~
da en la figurd 5.de.una cdpuls de enfriemiento 41, la
cual .se puede ufiliéar en lugar de la cipula de enfria-
miento 3 en el dispositivo precédentemente deserito. Ie
cipula de.enfriamieﬁto.41 de acuerdo con la figura 5 con-
siste no solamente en chapa de acero sino que ademés en
su lado interior tieme un aislemiento del calor 42, en el
oual estén empotrados cuerpos de calefaccidn 43. Esta ci-
pula ae enfriemiento 41 no permanece en el puesto de cal-
cinacidn durante el tratamiento térmico, sino que antes

de la colocaeién de 1la édpula de caleinacién 4 es retira~



da y es colocada en lugar de la cipula de calecinacién
gblo despuds dé heberse realizado el tratamiento térmi-
co. Por easta razén, la clpula de enfriamiento 41 no tie-
ne la misma temperatursa alta que sl cuerpo moldeado que
5 ge acaba de fabricar, sino que posee una temperaturea

esencialmente més baja, de modo que tiene lugar un en-
frismiento relativamente répido de los cuerpos moldeados
con simulténeo calentamiento de la cipula de enfriamien--
to, hasta que se haya establecido un equilibrio térmico

10 entre la cdpula de enfrismiento y el apilamiento de mol~
des. A partir de esta temperatura tiene lugar entoncés
un enfriemiento comén, el cual, no obstante, a causa del
aislemiento térmico 42 se desarrolla con més lentitud
que en el caso de la clpula de enfriamiento 3 consisten-

15 te en acero. La temperatura hasta. le que se efectia el

| enfriamiento més rdpido y = partir de la cual se decelera
luego el enfrismiento, puede determinarse con facilidad
comunicando a la cépule’ de- enfriamiento 41 una determina~
da temperatura inicisl, que.se encuentra.por debajo de

20 la temperatura de tratamiento de.los cuerpos moldeados.
Los.cuerpos de calefaccidn empotrados. en el aislaemiento
térmico 42 ofrecen la posibilidad de proporciona & la ot
pula de enfriamiento cualquier tempersturs.inicial deses~
da, Ia rapidez de la disminucidén hasta la temperatura de-

25 equilibrio entre la cipula de enfriemiento y el apilamisn

22-5-1T2 - 39 -
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to de places estd determinada smpliamente por la capaci-
dad de absorcidn de calor de la cdpule de enfriamiento,
mientras que la velocidad de enfriemiento después de al-
canzarse el equilibrio es influenciada en elevado grado
por el aislamiento térmico 42. Ambas magnitudes pueden tay
bién ser hechas variar con el fin de lograr la deseada
curva caracteristica de enfriamiento.

De lo que antecede se desprende que median-
te el invento se proporcionan un précedimiento y un dig-
positivo, los ctiales partiendo de sustanciss de partida’
baratas permiten de memeré muy rdcional la fabricecidn
de etierpos moldeados porosos de elevada calidad. Sin em-
bargo, se sobrentiends que el invento no estd limitedo ni
a los ejemplos de procedimiento descritos ni a los ejem-
plos.de realizacidn del dispositive represéntados, sino
que son. posibles.desviaciones de los mismos sin abando-
nar el marco del invento.

Ia presente solicitud, que corresponde a
las presentadag en ls Repiblice Federal Alemene, el 3 da
Mayo de 1.971, bajo el N2 P 21 21 574.%;'91 19 de Junio
de 1.971, bajo el N2 P 21 30 540.8, el 28 de Marzo de
1,972, bajo el Ne P 22 15 047.6 y el 18-de Abril de-:
1,972, bajo el Ne P 22 18 662.5,'se acoge & los benefi-
cios del artfeculo 51 del vigente Estatuto sobre Propieddd

Industrial.
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- REIVINDICACIONES

Ios puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan pars que sean objeto de-esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los
siguientes:

1.- Procedimiento para la fabricacidn de
cuerpos moldeados porosos en el euwal se hace reaccionar
material silicédtico.con silicatos de metal alcalino y
agua, se sece el producto de tranéfdrmacién,‘sé le des=~
menuza y eventualmenté se le’calienta juntamente con sts~
taneias aditivaa, caracterizado porque’con-los silicatos
de metal .alealino se mézcld material silicdtico cristali-
no en forma desmenuzada en la proporeidn ponderél de 2 a
6 : 1 y la mezela que, referido & la sustancia.seca, con- -
tiene aproximademente 15% en peso de agua para la produc—
cién del producto de transformacidén eés calentada én reci-

piente cerrado a 140 hasta 500¢C.

e
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.2,= Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque el agua es incorporada sl menos
parcialmente en formae de ague de hidratacidn de los si-
licatos de metal alcalino,

3.~ Procedimiento segin las reivindicacig
nes 1 o 2, caracterizado porgque en calidad de materisl
gilicdtico se emplean polvo fino mineral rico en egiri-.
ne, zeolitas-naturales o artificiales y/o otrde silica-
tos féoilmente fusibles, - - - .~ - . "o

-7, 4.=-Procedimiento seginh una sualguiera de
lag precedentes reivindicaciones, . carscterizado porque
al material de partide se afiaden boratos de metal ‘alca-
lino, 4cido bdrico o fosfatos de metal alcalino.,

g 5.~ Procedimiento segin una cualquiera de
las precedentes reivindicaciones,. caracterizado parque
al material de partida se afiaden comptieatos de vanadio.
o titanio en cantidades-hasta de 10% en peso.

6.- Procedimiento segin una cualguieras de
las precedentes reivindicaciones, caracterizado porgue
la transformacién se-efectda e .volumen constente del sig
tema orillando la fase vapor.

7.- Procedimiento ‘segin la reivindicacién
6, -cdaracterizado porque se utiliza un material de parti
da en el que el materisl silicdtico y los silicatos de

retal alcalino se encuentran presentes en ls proporeidn

- 42 -
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ponderal de 3,3 : 1, y la trahsformacién tiene luger con
un grado de llenado del recipiente e 540 a 580 é por ea
da litro de volumen del recipiente y a una temperatura
da 20020, '

8.~ Procedimiento segin una cualquiéra de
las reivindicaciones 1 & 5y caracterizado porqie al ma~
terial de partida se sgregen dcidos oxigenados polibdsi-
cos de metaloides, desde ddbiles haste como méximo de
fuerze media, aproximadamente en proporcidén equimolar
con relacidn a los silicatos de metal alcalino y/o hi-
dréxido de aluminio findmente dividido (gel de aldémina),
¥ la transformacidn se efectda con una sobrepresién de
vapor de aguad, que se deja subir hasta como miximo 12
atmdsferas manométricas; de manera que el producto de
transformacidn contiene geles de silicato de aluminio y
sodio que resultan con ura sobrepresidn de- aproximademen-
te 1 atmésfera manomdtdica 'y eristales qué resulten con
presién ereciente & partir de’ 1os gelés de silicato dé
aliminio y sodio, talés eomo aneleima y zedlitas,

. 9,~ Procediniento segin una cualquiera de -
las- precedentes reivindicaciones,  caracterizado porque
con el producto-de-transformacidn se mezcla material si-
licético en la proporeidn de 0,02 a 6 : 1.-

) 10.~ Procedimiento segin una cualquiera

de las precedentes reivindicaciones, carscterizado POL=

- 43 -
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que al producto de transformacibén secado se aiiade
mortero de cal y eventualmente un agente de expan=
sidn. |

11.= Procedimiento segin una oualquiera
de lag precedentes reivindicaciones, caracterizado
porque con el producto de transformacidén secado ge
mezclan productos silicdticos molidos a finura de
polvo, los cuales se obtienen por disgregacién de mg
terdial silicdtico con silicatos de metal alcalino en
soluclones acuosas y por concentracién de la solucidn
por evaporacibén hasta sequedad.

12.~ Procedimiento para la fabricacién de
cuerpos moldeados POTrosOS.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiien
¥y para los fines que se han especificado.

Egta Memoria consta de cwarenta y cuatro ho

jas escritas a méquine por une sola cara.

¥edrid, 27 pGO. W4

P.A.

LRI Elzabyry
P
Pe!

23-8-74 Q/ | - 44 -
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