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El invento concierne a un procedimiento para 
la  fabricación de cuerpos porosos moldeados en e l cual se 
hace reaccionar material silicá tico  con silica to s de metal 

alcalino y agua, se seca e l producto de transformación,
5 se le desmenuza y eventualmente se le calienta juntamente 

con sustancias aditivas.

- ' "Y a  existen machos procedimientos para produ­
c ir  productos espumados a partir de silica to s y vidrio.

Sin embargo, o los procedimientos conocidos exigen un 

10 complicado tratamiento previo-de* las sustancias emplea­
das, ta l como la  realización.de procesos de fusión y de 
disolución ó dejan mucho que desear las propiedades tales 
como resistencia a la  compresión y estabilidad frente a 

las heladas. Tambión es sabido ya producir-masas porosas 
15 a partir de silica to s de-metal alcalino con materiales de 

carga tales como-cuarzo, magnesia, mica, amianto-, basalto 
y otros'polvos finos-minerales, espesando:las mezclas y 
luego calentándolas de ta l modo que a causa de la  rápida 

evaporación*del agua se.obtenga un esponjamiento o expan- 
20 sión de'l s ilica to . A dichas mezclas se" agregan tambión,

con el fin  de aumentar e l ndmero de poros, sustancias que 

desprenden'gases, tales como por ejemplo carburo de s i l i ­
cio. No ob'stante, estos procedimiento tienen* considerables 
desventajas, ya que los cuerpos moldeados producidos a 

25 partir de ellos tienen una insuficiente resistencia a la
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compresión e inestabilidad química* frente* al agua, cuando 

poseen una pequeña proporción de"materiales de carga, o 
en el caso de poseer una elevada proporción de materiales 
de carga no reciben ninguna estructura uniforme de espu- 

5 ma.
Todas estas desventajas se evitan segón el 

procedimiento de acuerdo con el invento, que consiste en 
que con los silica to s de metal alcalino se mezcla material 
silicático  cristalino en forma desmenuzada en la  propor- 

10 ción ponderal de 2* a 6* :1 y la  mezcla que, referido a la  
sustancia seca, contiene aproximadamente 15% en peso de 
agua, para la  producción* del producto de reacción es ca­
lentada en recipiente, cerrado a 140 hasta 500BC, a volu­

men constante del sistema, orillando la  fase de vapor.
15 Los cuerpos moldeados'producidos de acuerdo

con el invento tienen.una mayor resistencia a la  compre­

sión a igualdad de densidad aparente, aíslan mejor por 

razón de la  más uniforme estructura de espuma, son bien 
aislantes-del ruido, y en el caso.de incendio se compor- 

20 tan-mejor que e l vidrio espumado.normal. Pueden ser tra­
bajados de cualquier modo, por ejemplo por corte, ator- 

;. nillado, clavado, perforación, aserrado, fresado y amo­
lado. Es muy buena-.la capacidad de aglutinación con re­
lación a mortero, cal, yeso, cemento y hormigón.

25 En un modo de realización del procedimiento
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de-acuerdo con e l invento la  reacción tiene lugar a vo­

lumen constante orillando la  fase de vaporé Las modifi­
caciones de estado, que puede experimentar una determi­
nada mezcla de sustancias al calentarse bajo su propia 

5 presión de vapor, dependen del grado de llenado del re­
cipiente, es decir de la  proporción del volumen del re­

cipiente a l volumen de la  cantidad de sustancia u tiliza  
da o, cuando este óltimo está fijado, del volumen del 

sistema o del volumen del'.recipiente. Son diferentes 
10 las trayectorias de estados que puede recorrer una mez­

cla con composición y en cantidad establecidas, con vo­

lóme nes diferentes pero mantenidos constantes.
. - Se ha mostrado ahora que existe una tra ­

yectoria de estados óptima para e l sistema, con la  cual 
15 resulta un producto de transformación que, despuás de 

deshidratación entre 140 y 5003C y despuós de desmenu­
zamiento a finura de polvo fino, de ser llenado mol­
des- y calentando dentro de óstos a temperaturas entre 
700-y.900SC,.puede ser espumado con facilidad para for- 

20 mar cuerpos moldeados con una estructura óptima de espu­
ma sin.adición de agentes desespumado. La trayectoria 

de estados óptima 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 

25 ejemplos de realización que abajo se indican. Este se
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hace manifiesto especialmente en el hecho 3e que la  sus­
tancia no pierde nada de agua por evaporación durante la  

transformación. Despuós de un tiempo de transformación 

de dos horas se abre el recipiente a la  temperatura de 

5 transformación y a esta temperatura no se comprueba por 
pesada ninguna pórdida de agua.

En calidad de material de partida sirve 
preferiblemente polvo fino mineral silicátíco  a base de 
basalto, porfiro -y nefelina-sienita, pero tambión son 

10 bien apropiados otros minerales.y rocas silicá tico s en 
forma de polvo, fibrosos y en forma de laminillas. Los 

silicato s de metal*alcalino pueden ser completados con 
boratos,'fosfatos'y  otras sustancias formadoraa de v i­
drio, incorporándose convenientemente la  cantidad de 

15 agua necesaria para la  transformación por medio de uti­
lización de hidratos de estas sales.

Con una temperatura de transformación de 

200SC, para una mezcla a base de 100 g de basalto, 40 
g de NagSi0^.5Hg0y 15 g de Ĥ BÔ  sirve como grado de 

20 llenado óptimo una cantidad de sustancia de 570 g por 
cada litro  de volumen de. recipiente. La presión de va­
por que existe en este caso en el recipiente, cerrado 
a l fin al del proceso de transformación asciende a apro­
ximadamente a una atmósfera, es decir que en e l reci?- 

25 píente apenas existe ninguna sobrepresión. Dado que en
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e l caso de un menor grado de llenado se evapora el agua, 
lo cual puede ser determinado por pesada a l fin al del 

tiempo dé transformación por medio de la  pórdida de peso 

despuós de abrir él recipiente a la  temperatura de trans- 
5 formación, resulta por consiguiente una presión de vapor 

del sistema más' elevada debido a un grado de llenado me­

nor, la  transformación no puede consistir en un equili­
brio del- sistema ajustado a leyes. Como consecuencia de * 

ello e l proceso descrito.como trayectoria de estados óp- 
10 tima produce un producto inestable o metastable, que se 

caracteriza especialmente, despuós de deshidrataoión y 

molienda fina adicionales, por un contenido acrecentado 
de energía. Despuós de la  deshidrataoión, tambión a 
200SC, en el recipiente abierto, el producto previo con- 

15 tiene todavía aproximadamente 2 ,5  % de agua; por encima 

de 700SC comienza a hacerse viscoso.
Sé ha mostrado qué productos de deshidra- 

tación obtenidos a partir de productos de transformación 
con una trayectoria de estados óptima, a l ser calentados 

20 a la  temperatura de espumado, adquieren una estructura de 

espuma que es afectada sólo en pequeño grado por modifi­
cación de la  temperatura de espumado en -30BC, es decir 
por ejemplo entre 720 y 780SC, o por modificación de los 

tiempos de permanencia en el intervalo de tiempo de 10 a 
25 30 minutos. El diámetro de las cavidades del cuerpo espu-
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mado asciende, dentro de los márgenes de tiempo y tempe­
ratura citados, a 1 hasta 2 mm. Al calentar por encima de 

estos márgenes de tiempo y de temperatura se puede lograr 
una estructura más gruesa o tambián se puede lograr una 

5 amplia variación del tamaño de las cavidades, lo cual es 

conveniente para sistemas de aislamiento del ruido. Como 

consecuencia de la  menor influencia del tiempo de perma­
nencia sobre la  estructura de la  espuma se pueden producir 

cuerpos moldeados con mayor espesor que en el caso del 
10 vidrio espumado usual, es decir por medio de prolongación 

del tiempo de permanencia tambián se puede forzar e l es­
pumado en el interior del cuerpo en el.caso de cuerpos 
moldeados gruesos. Una adición a la  mezcla de partida de 
pequeñas cantidades, por ejemplo de 0,1 hasta 5% de com-. 

15 puestos con baja tensión superficial tales como TiOg y 
VgÔ , se ha mostrado como ventajosa, dado que debido a 
la  menor tensión superficial disminuyen la  temperatura 
de transformación y la  temperatura de espumado. Además, 

disminuye el espesor de pared de las paredes de las ca- 

20 vidades, y e l producto de la  operación de espumado se 
hace todavía más ligero. La densidad aparente de los 

cuerpos moldeados producidos segtin e l procedimiento de 
acuerdo con e l invento asciende a aproximadamente 0,2 
g/cm^, valor que por adición de compuestos que dlsminu- 

25 yen la  tensión superficial puede ser reducido hasta 0,15
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g/cm^.

El número áe las cavidades por cm̂  del caer 

po moldeado puede ser disminuido sin modificación del ta­
maño de las cavidades y la  resistencia a la  compresión 

5 del cuerpo moldeado puede ser aumentada considerablemente 
a l  mismo tiempo, s i  a l producto de deshidratación segdn 

e l procedimiento del invento se agregan sustancias minera­
les tales como polvo de basalto en una cantidad hasta de 
20% en peso. Las resistencias a la  compresión logradas de 

10 este modo son esencialmente más elevadas y pueden ser 
aumentadas por disminución adicional del número de las 

cavidades hasta e l margen de la s resistencias a la  com­
presión de los lad rillo s . La capacidad de aislamiento de 
los lad rillo s, no obstante, queda superada con mucho. Por 

15 medio de adición de colores o pigmentos cerámicos se pue­
den lograr efectos de coloración igual que en vidriados 
coloreados. " ..

Ejemplo 1.

20 100 g de roca de melafiro son molidos a ta­
maños de granos*de 0,1 hasta 1 mm y son mezclados con 4-0 

g de metasilicato de sodio hidratado NagSiO^ ŜHgO y 15 g 
de ácido bórico Ĥ BÔ . 570 g de la  mezcla son cargados 

en un recipiente con una capacidad volumútrica de'1000 
25 cm .̂ El recipiente es cerrado y calentado con su conteni-
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do a 200SC y es mantenido a esta temperatura durante 2 ho­

ras. El producto de transformación contiene a 200SC la  
totalidad'del agua incorporada por e l hidrato y e l ácido 

bórico, la  cual es expulsada por un subsiguiente proceso 

5 de deshidratación en recipiente abierto a 200BC excepto 
un 2,5%. El producto secado y desmenuzado hasta un tama­

ño de granos de 0,1 hasta 1 mm es cargado en un molde me­
tálico revestido con un medio de revestimiento de acaba­
do, es calentado durante 30 minutos a 750SC y es enfría­

lo  do lentamente en e l espacio de 2 horas.

Ejemplo 2.
Segdn e l procedimiento descrito en el Ejem­

plo 1 se calientan 100 g de polvo de basalto, 40 g de 
15 NagSiOySHgO, 15 g de Ĥ BÔ  y 10 g de TiOg durante 2 ho­

ras a 175SC con un grado de llenado de 580 g de sustancia 

por cada litro  de'volumen del recipiente. Despúós de se­

cado y de desmenuzamiento a un tamaño de granos de como 
máximo 0,5 mm* se efectáa el calentamiento a 8002C del 

20 producto de transformación, é l  cuarcalentamiento es he­
cho cesar despuós de 30 minutos y es seguido por un en­
friamiento en un horno de relajación en un periodo de 
tiempo de 2 horas hasta llegar a la*temperatura ambiente. 
Se obtiene un cuerpo de cavidades-finas con un diámetro 

25 de cavidades de 2 mm.
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Ejemplo 3.

80 g del producto 3e transformación secado 

3e acuerdo con.el Ejemplo 1 son.mezclados con 20 g de 
polvo de basalto y son calentados a 800BC en un molde me- 

5 tálico . Se obtiene un cuerpo moldeado poroso, con un ta­
maño máximo de poros de 2 mm de diámetro con una resisten 
cia a la  compresión muy elevada.

-* Un modo de realización del procedimiento de
acuerdo con el invento sirve para la  producción de cuer- 

10 pos-moldeados porosos a base de mortero de cal, y consis­
te en que al producto de transformación secado se añade 

mortero de cal y eventualmente un agente de expansión.
Los cuerpos moldeados así producidos se diferencian de 
cuerpos moldeados producidos de modo similar, tales como 

15 bloques o lad rillo s .ligeros de- arena y. cal y cuerpos mol­

deados de hormigón ligero.aireado, por una mayor resisten 
cia a la  compresión. Los productos de transformación de 
acuerdo con el invento.aceleran,.además de ello , e l pro­
ceso de endurecimiento. *

^9 ya existen procedimientos que mejoran los

procesos de fraguado y endurecimiento del mortero o que 
aceleran la  reacción entre los componentes del aglutinan­
te de mortero. Así, a partir de mortero de cal se pueden 
producir bloques de construcción (bloques de arena y ca l); 

25 para e llo , mezclas a base de cal viva y arena son someti-
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3as a enfriamiento rápido, 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  
acción de vapor de agua recalentando'a 8 atmósferas. De 

5 este modo se forma hidrógeno-silicato de calcio, que une 
o aglutina los granos de arenad La resistencia del cuer­
po de mortero endurecido es tanto mayor cuanto más denso 
es éste, es decir cuanto más pequeRos son sus espacios 
vacíos.interiores. Con e l fin  de excluir lo más posible 

10 estos-espacios vacíos es necesario tener*una'poli-(hete- 
ro-) dispersión.

Dado que en e l caso presente, en contrapo­
sición con los bloques ligeros de arena y cal, deben ser 

aumentados los espacios vacíos interiores con e l fin  de 
15 lograr un mejor aislamiento térmico,.para bloques lige­

ros de arena y cal es necesaria una aglutinación signi­

ficativamente mejor de los granos de arena por formación 

acrecentada de hidrógeno-silicato de calcio. Se intenta 
lograr esto elevando la  presión y la  temperatura del re- 

20 cipiente dé endurecimiento, pero sólo puede realizarse
hasta un grado que es insatisfactorio en lo que se' refie­

re a la  resistencia a--la compresión* de los bloques lige­
ros de arena y cal.

Sé ha encontrado ahora que la  adición de 

25 los productos de transformación producidos de acuerdo con
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e l invento acrecienta la  capacidad de aglutinación de 
las mezclas de mortero y como consecuencia de ello aumen­

ta  la  resistencia a la  compresión de los cuerpos moldea­
dos producidos a partir de ta les mezclas de mortero de 

cal. El proceso de endurecimiento de la s  mezclas de mor­

tero de cal es acelerado todavía considerablemente incluso 

cuando las cantidades añadidas del producto de transfor­
mación sólo ascienden a 2 hasta 5%? referido a la  porción 

de cal. Un aumento adicional hasta de 10% de la  porción 
de cal proporciona una aceleración todavía más intensa.
Es especialmente ventajoso moler e l producto de transfor­
mación a finura de polvo. Las mezclas de mortero con adi­

ciones de productos de transformación silícá tico s son 
mezclas de mortero mejoradas y pueden ser utilizadas en 
todos los sectores de uso habituales. De este modo se 
acortan esencialmente los tiempos do fraguado y de endu­

recimiento.
También es posible u tilizar  adicionalmente 

silica to s molidos a finura de polvo que se obtienen por 
disgregación de material silieá tico  con silica to s de me­

ta l alcalino en solución acuosa y por concentración de 
la  solución por evaporación hasta sequedad.

25

caí22-5-72
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300 g de arena,

150 g de cal viva y

10 g de producto de transformación s ilic á -  
tico

5 son enfriadas rápidamente con agua, son lie,
vadas en prensas a la  forma de ladrillo s y-luego son so­

metidas en un recipiente.cerrado de endurecimiento duran­
te 2 hasta 5 horas a la  acción de vapor de agua recalenta­
do a 8 atmósferas.

10
Ejemplo 5.
Mezclas de acuerdo con el Ejemplo 4 son en­

friadas rápidamente con agua, son ó dadas en vagonetas de 
moldes y a l l í ,  despuós de añadirse polvo de aluminio forma 

15 dor de poros, son llevadas a expansión. Despuós de esto 
se espesa la  masa y se corta con sierras de alambre de 

acero a los tamaños y formatos deseados. Los moldes di­
vididos de este-modo son introducidos en recipientes de 
endurecimiento y en óstos son endurecidos con vapor de 

20 agua vivo a 10 atmósferas y-l80SC, con lo cual adquieren 
su forma-(estabilidad dimensional) y su resistencia mecá­
nica definitivas. El tiempo de'permanencia de 10 a 12 
horas, usual para este proceso, puede ser acortado en 

más de 50%, pero a pesar de ello se logran considerables 
2$ aumentos de la  resistencia a la  compresión.
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.........  Ejemplo 6. . .

Una mezcla de mortero a base de 
300 g de arena,

* 140 g de cal,

$ 30 g de cemento Portland y
15 g de producto de transformación 

es endurecida, con formación de hidrógeno- 
-silica to  de calcio, en presencia de aire en e l espacio 

de 24 horas.
10 Otro modo de realización del procedimiento

de acuerdo con e l invento consiste en que a l material de 

partida - se agregan ácidos oxigenados polibásicos de meta­

loides, desde dábiles hasta como máximo de fuerza media, 
aproximadamente en proporción equimolar en relación a los 

15 silica to s de metal alcalino y/o hidróxido de aluminio f i ­
namente dividido-(gel de alámina), y la  transformación se 
efectáa a una presión de vapor de agua, a la  que se deja 
subir hasta como máximo 12 atmósferas manomótricas, de 
manera que el producto de transformación contiene goles 

20 de s il ic a to . de sodio y- aluminio que resultan con una so­
brepresión de aproximadamente 1 atmósfera manomótrica, y 

crista le s que resultan a presión creciente a partir de 
los geles de silicato  de sodio y aluminio, ta le s como 

analcima y zeolitas.
25 - Mientras que en e l modo de realización
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arriba, expuesto del procedimiento de acuerdo con e l inven­
to se logró la  constancia de humedad durante e l proceso 

de transformación por medio de elección de un grado de 

llenado óptimo, de acuerdo con la  variante que ahora se 
5 expone la  formación de silica to s de aluminio y sodio que 

contienen agua se logra mediante la  adición de una canti­
dad equimolar con relación al silicato  de metal alcalino 
de ácidos oxigenados polibásicos de metaloides, desde dé­
biles hasta como máximo de fuerza media. De este modo,

10 dependiendo de la  magnitud de la  sobrepresión de vapor de 
agua resultan precipitaciones de los silica to s de alumi­

nio y sodio en forma de gel o de c rista le s. En lugar de 
un ácido dóbil polibásico se puede*utilizar en parte tam- 
bión hidróxido de aluminio finamente dividido (gel de alá- 

15 mina). Durante el calentamiento de la  mezcla en e l reci­
piente resultan masas fundidas, que se forman por medio 

de una disminución muy considerable del punto de fusión, 
la  cual ha"de ser atribuida al contenido de agua y de 

ácido. Así, por ejemplo, el K^SigO  ̂ puro funde a 1015^0,
20 mientras que una adición de aproximadamente 8% de agua 

disminuye el punto de fusión hasta aproximadamente 5003C 

y otra adición de un ácido, por ejemplo de ácido bórico, 
hace posible efectuar la  operación de fusión en el margen 

de las temperaturas de transformación que se utilizan se- 
25 gdn e l procedimiento de acuerdo con el invento.
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La masa fundida que resulta del procedimien 

to de acuerdo con el invento es capaz especialmente de di 
solver mayores cantidades de plagioclasa, y por reacción 
con la  masa fundida es capaz de formar la  molécula 

5 NagO.AlgO .̂4 SiOg, la  cual a l modificar las condiciones - 
de estado, por'ejemplo al aumentar la  sobrepresión de va­
por de agua pasa a precipitarse de nuevo en forma de 

analeima (NagO.Al^O .̂4 SiOg.HgO). La analcima magnética 
cristalizada de modo primario existe también en la  natu- 

10 ra leza ,*s i bien es más frecuente la  formación hidrotér-' 
mica genuina.

Con ésta variante del procedimiento existe 
la  posibilidad, por medio de variación de las condicio­

nes de'estado, de producir cuerpos moldeados porosos v í- 
15 treos de calidades muy diversas, a saber toda una serie 

de cuerpos moldeados con densidad.apárente creciente y 
resistencia-a la  compresión-creciente en función de la  
sobrepresión de -vapor de agua lograda en cada caso en el 
recipiente de transformación, con la* cual se había hecho 

20 cesar la  transformación^ y que es decisiva para e l con­

tenido de zeolita del producto de transformación. En 
efecto, dependiendo de la  magnitud de la  sobrepresión de 
vapor de agua resultan precipitaciones de los silicatos' 
de aluminio y sodio en forma de gel o d e .crista les. En 

25 la  forma de crista le s , son zeo lita s 'la s  que se pueden for
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mar a partir áe la  masa fundida hidrotórmicamenté, es de­

cir a partir de geles de 'silicato  de aluminio y sodio, o 
de modo primario por precipitación desde la  masa fundida. 
En la  forma de gel, son silica to s de aluminio y sodio que 

5 pueden haberse formado tanto por precipitación de los ge­

les como tambión por solificación v itre a .'
- "  Es importante para esta variante del proce­

dimiento- de acuerdo con-el-invento, por lo tanto, e l he­
cho, de que la  calidad.del producto del producto de trans­

ió formación es dependiente esencialmente de la  sobrepresión 
del vapor de agua, de modo-que tambión las calidades de 
los productos terminados, que dependeá de las propieda­
des de los productos de transformación, pueden ser in-- 
fluenciadas por medio de un control de la  sobrepresión de 

15 vapor de agua.
En formas de realización preferidas del 

procedimiento de acuerdo con el invento, aparte de em­
plearse silica to s de metal alcalino que contienen agua, 
se emplean tambión otros tipos de material s ilicá tico .

20 Preferiblemente, en calidad de material silicático  se em­
plean polvos finos minerales ricos en egirina, zeolitas 

naturales o a r tific ia le s  y/o otros silica to s fácilmente 
fusibles. No obstante, en general, como material s i l ic á ­
tico se han'de entender,todos los silica to s naturales y 

25 a r tific ia le s  tales como rocas s ilic á tlc a s , cuarcitas; ..
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cenizas v o lá tiles, escorias Re alto horno y también arena 

de construcción usual. Si e l material silicático  no con­

tiene nada de aluminio, en la  variante del procedimiento 
de acuerdo con e l invento, de la  que se acaba de hablar,

5 se agrega a la  mezcla que sirve como, material de partida 

hidróxido de aluminio, para que-en cualquier caso en la  
transformación resulten silica to s de aluminio y metal a l­

calino en forma de gel o en forma de compuestos c r is ta l i­

nos. Convenientemente, en este caso, los productos de 
10 transformación son molidos a finura de polvo fino, ya

que consisten predominantemente en crista le s y no predo­
minantemente en geles, ta l  como ocurría en la  primera 
variante del procedimiento de acuerdo con e l invento.

15 Ejemplo 7.
Se molieron firmemente 500 g de roca bá­

sica rica en plagiocíasa (basalto, bitownita, anortosi­
ta) y luego se mezclaron coh 212 g de metasilicato de 

sodio pentahidratado y 82 g de ácido bórico (H^BO )̂. La 
20 mezcla fuá luego calentada a.200BC en un recipiente ce­

rrado, con una capacidad volumétrica de 1,3 litro s , el 
cual estaba equipado con un manómetro y una válvula de 
presión. La sobrepresión de vapor de agua en el reci­

piente subió lentamente. Al llegar a una sobrepresión 
25 de vapor de agua preestablecida se hizo cesar esta eta-
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pa del procedimiento. El producto de transformación obte­
nido de este modo fuá secado'a 200SC, luego fuá molido 

finamente y fuá calentado en un molde a 700 hasta 900SC. 
Este procedimiento fuá repetido varias veces y durante 

5 estas repeticiones se hizo cesar e l proceso de transfor­
mación con-diferentes presiones. De está manera'se obtu­
vieron cuerpos moldeados con diferentes resistencias a 
la  compresión y diferentes densidades aparentes, las cua­
les están indicadas en la  siguiente tabla:

0

Sobrepresión de vapor Resistencia a la  Densidad apa-
de agua

Atmósferas manomátri­
cas

compresión 
kg/ cm̂

rente
g/cm^

' 0 - 1 10 - 20 0,15 -  0,18
2 25,6 0,21

'5 37 0,27

8,75 47,5 0,32

10,5 57 0,37
11,3 65,6 0,41

' 11,6 73,3 - 0,45
12 * 80 0,50

25
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Ejemplo 8.

Se mezclaron 50 g de arena molida, 20 g de 

metasilicato de sodio pentahidratado, 7,5 g de ácido bó­

rico y 7,5 g de hidróxido de aluminio (gel de aldmina) y- 
luego se calentaron a 2003C durante 2 horas en recipien­
te cerrado. El producto de transformación obtenido de eŝ  
ta  manera fuá secado luego a 2003C, molido y cargado en 
un molde metálico. Al calentar a aproximadamente 950SC 

se formó un cuerpo espumado de cavidades finas, que en 

el horno de relajamiento de vidrio fuá enfriado desde 
50030, en el transcurso de dos horas, hasta temperaturas 

por debajo de 50SC.

Ejemplo 9.
Se mezclaron conjuntamente 82 g de ácido 

bórico ,"212 g de metasilicato de sodio pentahidratado y 

80-g de hidróxido de aluminio y se calentaron a 20030 en 
recipiente cerrado. De este modo se obtuvo un silicato  de 
aluminio y metal alcalino que contenía ácido bórico con 
la  composición mMegO.AlgO .̂nSiOg.pHgO 4- qH-̂ BOy Las condi­
ciones para la  formación de este producto de transforma­
ción son el medio alcalino determinado, ajustado mediante 
la  adición de ácido bórico, la  temperatura de reacción en 
e l recipiente y la  sobrepresión de vapor de agua. El pro­

ducto de transformación obtenido es secado luego a 2003C



y molido finamente. En este ejemplo de realización se 
prefiere para e l producto de transformación la  forma de 
gel, que conduce a productos terminados con baja densidad 
aparente. El polvo de gel obtenido como producto de trans 

5 formación fuá transformado ulteriormente, en detalle, 
del siguiente modo:

a) El polvo de gel fuá calentado a 800SC 
en un molde metálico sin recibir adiciones. De este modo 
resultaron, con formación de espuma, cuerpos moldeados

10 porosos vitreos con una densidad aparente muy pequeña 
de aproximadamente 0,2 g/cm^.

b) El polvo de gel fuá mezclado con polvo 
de basalto en la  proporción ponderal de 1:1 y fuá calen­
tado a 900SC en un molde metálico. De este modo resultó

15 un cuerpo espumado que tenia aproximadamente la  composi­
ción química del vidrio normal, a saber consistía en 

72,2% de sustancias formadoras de vidrio (SiOg, BgO-̂ , 

AlgO^), 12,9% de óxidos de metales divalentes (CaO, MgO, 
PeO) y 14,3% de NagO. La densidad aparente del cuerpo

20 espumado se encontraba entre 0,2 y 0,3 g/cm^.

o) El polvo de gel fuá mezclado con polvo 
de basalto en la  proporción ponderal de 3:4. Por calenta 

miento a 900SC se obtuvo un cuerpo moldeado con una den­
sidad aparente de aproximadamente 0,3 g/cm^.

25 d) Por mezclado del polvo de gel con polvo
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de basalto en-la proporción de 1:2 y subsiguiente calen­
tamiento de la  mezcla a 950SC se obtuvo un cuerpo moldea­
do con una densidad aparente de 0,5 g/cm^. -

Ejemplo 10..
Se repitió e l procedimiento del-Ejemplo 9, 

pero en lugar del basalto se u tilizó  un material mineral 
rico en egirina. Los cuerpos moldeados producidos a. par­
t i r  de las mezclas del polvo de gel y del polvo prepara­
do a partir de un material mineral rico en egirina tenían 

una densidad aparente entre 0,08 y 0,20 g/cm^. Tambión se 

logran resultados similares s i  en lugar del material mi­
neral rico en egirina se emplea otro material silicático  
fácilmente fusible.

El invento se refiere tambión a un disposi­
tivo para el calentamiento del producto de transformación 

obtenido en e l procedimiento del invento y desmenuzado, 
en moldes metálicos, durante un espacio de tiempo hasta 
de aproximadamente 30 minutos a temperaturas entre 700 y 
900SC y para e l subsiguiente enfriamiento durante un es­
pacio de tiempo, de aproximadamente dos horas hasta la  tem­

peratura ambiente.
En e l procedimiento de acuerdo con el inven 

to los cuerpos-moldeados resultan del tratamiento tórmico 
del producto de transformación obtenido del modo descrito
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en moldes metálicos. El dispositivo de aouerdo con el in­
vento debe hacer posible de manera racional, a la  escala 
de fabricación industrial, e l tratamiento tórmico del pro 

ducto de transformación para la  producción de cuerpos 

5 moldeadoá. La utilización de hornos de circulación, ta l 
como es generalmente habitual en la  fabricación indus­

tr ia l ,  tiene la  desventaja de que e l tiempo de enfriamien­
to, largo en relación con el tiempo para e l tratamiento 
tórmico, que sin ninguna dificultad puede llegar hasta 

10 diez veces la  duración del tratamiento tórmico, exige, 
en proporción con el tramo de tratamiento tórmico, tra­
mos de enfriamiento prolongados, lo cual hace aparecer 
como irracional ta l fabricación. Además de ello , e l en­
friamiento debe efectuarse en lo posible de acuerdo con 

15 una curva característica óptima, para que en los cuerpos 
moldeados no se forme ninguna tensión que perjudique la  

estabilidad y resistencia mecánica de los cuerpos moldea­

dos.
Esta misión se resuelve de acuerdo con el 

50 invento haciendo que el dispositivo comprenda un horno 
de cópulas con una placa de solera sobre la  que está 
colocado un apilamiento de moldes, y con una cópula de 
calcinación provista con elementos de calefacción, colo­
cada en posición invertida sobre la  placa de solera y 

25 susceptible de ser retirada, y que está presente otra
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cópula de refrigeración susceptible áe ser colocada en po­
sición invertida sobre la  placa áe solera y tambión sus­
ceptible áe ser retirada, cuyas propiedades se seleccionan 
en atención a la  curva característica áe enfriamiento que 

5 se desee. . '
El invento hace uso por lo tanto de un hor­

no de cópulas cuya constitución es conocida en principio 

de los hornos de recocido de alambre, los cuales sin em­
bargo no han sido utilizados hasta el-momento para la  

10 producción de cuerpos moldeados porosos vitreos. Dicho 
horno de cópulas ofrece la  posibilidad de colocar una 
pluralidad áe moldes en forma áe un apilamiento por de­

bajo de su cópula de calcinación, de manera que se pue­
den producir en una ónica etapa de trabajo un gran nó- 

15 mero de cuerpos moldeados. Sin embargo, es especialmen­
te ventajoso e l hecho áe que con ayuda de una cópula de 
refrigeración especial se hace variar dentro de amplios 
límites la  curva característica áe enfriamiento y se la  

puede ajustar a un transcurso óptimo. Asi, por ejemplo,
20 se puede.formar la  cópula de refrigeración por una cópu­

la  metálica dispuesta cuando se efectóa el calentamien­

to entre la  cópula de calcinación y el apilamiento de 
moldes. Esta cópula metálica es calentada por lo tanto 
juntamente con los moldes, de manera que protege a los 

25 . moldes con los cuerpos moldeados, a l re tirar  la  cópula

22-5-72 -  24 -



402!0¡f
de calcinación, contra un rápido enfriamiento debido a 
la  baja temperatura del ambiente circundante. La capa­

cidad de absorción de calor de las piezas constructivas 

dispuestas por debajo de la  cópula de calcinación y la  
capacidad de transmisión.de calor de la  cópula metálica 
pueden ser acomodadas entre s i  de ta l modo que se nece­
siten dos horas para e l enfriamiento de los moldes hasta 
la  temperatura ambiente. Tal como ya se ha indicado, una 

cópula metálica dispuesta durante e l calentamiento entre 
la  cópula de calcinación y e l apilamiento de moldes im­
pide, a causa de su elevada temperatura in ic ia l, un en­
friamiento rápido de los cuerpos moldeados que se efec- 
tóe ya dentro del margen de las temperaturas elevadas.

. Para evitar la  formación de tensiones en 

los cuerpos moldeados puede ser importante no obstante 
que el enfriamiento en los márgenes de temperaturas ba­

jas no se efectóe con demasiada rapidez, en contraposi­
ción con lo cual el enfriamiento a temperaturas eleva­
das puede efectuarse con mayor rapidez, con e l fin  de no 
prolongar demasiado el tiempo de enfriamiento global. En 
este caso puede encontrar utilización de modo ventajoso 
una cópula de enfriamiento, que sea colocada de manera 
alternada con la  cópula de calcinación y consista en un 
material aislante, de manera que pueda ser designada 

como cópula aislante. Esta cópula aislante, por lo tanto
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cuando, despuós de la  retirada de la  cdpula de calcina- 
ciÓn, es colocada en posición invertida sobre el apila- 

ciento de coldes, no tiene la  elevada temperatura del api 

lamianto de moldes, de manera que actda enfriando en gra- 

5 do considerable el apilamiento de moldes. Por esta razón, 
e l apilamiento de moldes con los cuerpos moldeados es 
primero enfriado con relativa rapidez, hasta que se alean 
za un equilibrio de temperaturas entre e l apilamiento de 
moldes y la  cdpula aislante. Luego, a causa de las propie 

Í0 dades aislantes de la  cdpula aislante tiene lugar una ce­

sión de calor considerablemente decelerada, de manera que 
e l enfriamiento en e l margen de temperaturas, que ya se 
encuentran cerca de la  temperatura del ambiente circundan 
te, se efectda sólo con mucha lentitud. Para que a causa 

15 de la  colocación de una cdpula aislante f r ía  no tenga lu­
gar un enfriamiento demasiado rápido de los cuerpos mol­
deados en la  zona de las temperaturas elevadas, la  cdpula 
aislante puede estar provista con elementos de calefac­
ción, con cuya ayuda pueda ser precalentada a una tempera 

20 tura media. Puede observarse que mediante la  selección de 
la  temperatura de precalentamiento para la  cdpula aislan­
te y del material del que consiste la  cdpula aislante se 
puede in flu ir dentro de amplios límites sobre lá  curva 
característica de enfriamiento con e l fin  de lograr resul 

25 tados óptimos, sin que para ello se necesiten dispositivos
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de regulación complicados o se prolongue demasiado el 
tiempo de enfriamiento.

Otra ventaja más del dispositivo de acuerdo 
con e l invento consiste en que óste hace posible una fa- 

5 bricación discontinua muy racional de lqs cuerpos moldea­
dos s i  en otra forma de realización del invento se preván 

varios puestos de calcinación, cada.uno de los cuales com 
prende una placa de solera y una cópula de enfriamiento, 
y con estos puestos de calcinación está asociada una có- 

10 pula de calcinación comón para todos ellos susceptible 
de ser desplazada desde un puesto de calcinación a otro. 
El nómero de los puestos de calcinación se ajustará a 

la  proporción entre el tiempo de calcinación y e l tiempo 
de enfriamiento más el tiempo de instalación, con e l fin  

15 de que la  cópula de calcinación pueda ser movida de un 

puesto de calcinación a otro sin retraso cronológico, 
mientras que los puestos de calcinación libres sean en­
friados, descargados y alimentadps de nuevo. Por medio de 

esta forma de realización del invento se disminuyen de 
20 modo importante los costos del dispositivo de acuerdo

con e l invento, dado que de los costos para un horno de 
cópulas corresponde una parte esencial a la  cópula de 

calcinaqión, y al mismo tiempo es posible un modo de 
trabajo especialmente racional, d&áo que la  cópula.de 

25 calcinación calentada no necesita ser enfriada y se en-
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cuentra en empleo sin ningana interrupción cronológica 

digna de mención.
El apilamiento de moldes colocado sobre la  

placa de solera del horno de cópalas paede consistir de 
5 manera sencilla en an cierto nómero de placas de chapa 

y de bastidores metálicos colocados sobre las placas de 
chapa. Las placas de chapa forman en cada caso e l fondo 
de los moldes delimitados por lo demás por los bastido­
res metálicos colocados encima, y las placas de chapa de 

10 los moldes superiores son colocadas siempre sobre los 

bastidores de los moldes dispuestos debajo de e lla s , de 

manera que tambióh uno de tales apilamientos de moldes 
es de constitución muy sencilla y no necesita de ningu­

na clase de piezas costosas. En este caso las placas de 
15 chapa pueden tener en los lados superiores y/o inferio­

res resaltos y/o entrantes para la  fijación  de la  posi­
ción de los bastidores metálicos. En este caso, unos re­
saltos o entrantes dispuestos en e l lado superior de la  
placa de chapa sirven para f i ja r  la  posición de los bas- 

2C tidores metálicos colocados encima, los cuales juntamen­
te con la  placa de chapa forman los moldes, mientras que 

los resaltos y/o entrantes dispuestos en el lado inferior 
de las placas de chapa sostienen en la  posición correcta 

la  siguiente placa de chapa sobre el bastidor del molde 
25 que está situado debajo de la  misma.
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En la  fabricación de cuerpos moldeados de

10

15

20

acuerdo con e l procedimiento inicialmente indicado; una 

dificultad más consiste en e l hecho;de lograr cuerpos 

moldeados con lados inferiores totalmente planos. El gas 
que se -desprende a l espumar e l polvo bajo la  acción del 

calor no puede escapar sin más junto a las placas de fon 
do de los moldes,'de manera que la  presión de*los gases 
que se acumulan produce un cierto abombamiento en e l la­
do inferior de los cuerpos moldeados. La utilización de 
orific io s en los fondos de los moldes no es posible sin* 
más, dado -que la  masa contenida en los moldes adopta* a 
las temperaturas utilizadas un estado viscoso, con el 
cual la  masa podría escurrirse gota a gota a travós de 

los orific ios dispuestos en el fondo del molde. El dis­
positivo de acuerdo con el invento ofrece tambión la  po­
sibilidad de resolver este problema. Esta solución del 

problema consiste,' en otra forma de realización del in-  ̂
vento,, en que las-placas de chapa están perforadas y 

antes de la  incorporación del polvo mineral son cubiertas 
con una capa de*arena. La capa de arena permite que los 

gases que resultan a l espumar los cuerpos moldeados, pa­
sen sin dificultades, pero con un diámetro de los o r if i­
cios de í  a 2 mm es capaz de retener a la  masa.viscosa 
contenida en los moldes a las temperaturas de espumado.. 
Por lo tanto, por medio de esta medida se logran cuerpos
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moldeados con lados inferiores absolutamente planos. Por 
lo tanto, la  utilización de u.na capa de arena tiene además 

la  ventaja adicional especial de que los granos de arena 
se unen con la  saperficie inferior del cuerpo moldeado pa- 

5 ra formar una capa superficial con resistencia mecánica 

especialmente elevada. Sin,embargo,.es condición previa 
para la  utilización de esta medida e l hecho de que los 
moldes, despuós de-la aplicación de la  capa de arena, ya 
no sean movidos sobre los fondos, para.que la  arena no 

10 sea esparcida a travós de los o rific io s dispuestos-en los 

fondos. En procedimientos en los cuales los moldes son 
movidos a lo largo-de un horno de calcinación por medio 
de dispositivos transportadores, no sería posible por lo 
tanto esta medida.

15 Otros detalles y estructuraciones del dis­
positivo de acuerdo con e l invento se deducen de la  s i ­
guiente descripción de los ejemplos de realización repre­
sentados en los dibujos. Las características que se pueden 
deducir de la  descripción y de los dibujos pueden encontrar 

20 utilización en otras formas de realización por s í  solas 
o en cualquier combinación entre e lla s . En estos dibujos:

. la  figura 1 .muestra una representación es­
quemática de un dispositivo de acuerdo con e l invento;

la  figura 2 muestra una sección vertical á 
25 travós de un horno de cópulas del dispositivo de la  figu-
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ra 1;

la  figura 3 muestra una v ista  superior so­
bre e l apilamiento de moldes del horno de cdpulas de 
acuerdo con la  figura 2; '

la  figura 4 muestra e l detalle IV en el 
apilamiento de moldes del horno de cdpulas de acuerdo 
con la  figura 2; ji­

la  figura 5 mueátra, parcialmente-en vista 
en alzado la teral y parcialmente en sección, otra forma 
de realización de una cdpula de enfriamiento apropiada 
para el dispositivo segdn el Invento.

El dispositivo representado en la  figura 1 
tiene cuatro puestos de calcinación í , cada une de los 
cuales comprende una placa de solera 2 y ana cdpula de 
enfriamiento 3. Además, para todos los puestos de calci­
nación está presente una cdpula de calcinación 4 comdn. 

Por'encima de los puestos de calcinación 1 está presente 
un mecanismo elevador en forma de un carril de rodadura 
5 con un carro rodante 6 que hace posible levantar a elec_ 
ción una de las cdpulas de enfriamiento 3 o la  cdpula de 
calcinación 4 desde el correspondiente puesto'de calcina­
ción 1 y transportarla a otro puesto de calcinación.

La constitución de un puesto de calcinación 
se representa con más detalle en la  figura 2. Tal como se 
puede observar, en cada puesto de calcinación se encuentra



ana fosa 11, en cuyo fondo está dispuesto un arm azón 12, 
que en la  zona de su centro soporta sobre vigas 13 una 

placa de fonde 14- aislante. Por encima de esta placa de 

fondo 14 está dispuesta una bóveda metálica 15, sobre la  
5 cual se apoya la  placa de solera 2 por medio de vigas 16.

La placa de fonde 14 está rodeada de modo concóntrico por 

carriles 17 y 18, que sirven como asientos para la  cópula 
de enfriamiento 3 y para la  cópula de calcinación 4. Los 
carriles están provistos con juntas de hermetización y 

10 en caso necesario pueden estar recorridos por agua de re­
frigeración.

La cópula de enfriamiento 3 consiste en cha 
pa de acero y tiene en su borde inferior un reborde de 
hermetización 19, con e l cual se asienta sobre e l ca rr il 

15 interior de los dos que rodean a la  placa de fondo aislan 

te. De modo sim ilar, tambión la  cópula de calcinación 4 
está provista en su borde inferior con un reborde de her­
metización 20, que se asienta sobre e l carril exterior 
de los dos que rodean a la  placa de fondo aislante. Tambión 

20 los rebordes de hermetización dispuestos en e l borde infe­
rior de la  cópula de enfriamiento 3 y de la  cópula de 
calcinación 4 pueden estar recorridos por agua en caso 
necesario. A diferencia de la  cópula de enfriamiento 3, 
la  cópula de calcinación 4 consiste en un material refrac- 

25 tario y tiene una estructura de paredes muy gruesas con
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e l fin  3e lograr e l necesario aislamiento del calor. En 
su lado inferior se encuentran caerpos de calefacción 21, 
qae hacen posible calentar a temperatnras hasta de 1000SC 

e l espacio interior 22 del horno.de cópalas rodeado por 
5 la  cópala de calcinación 4. Condacoiones 23 y 24 dispues­

tas en la  zona del armazón 12 hacen posible en caso nece­

sario la  introdacción de an gas protector o la  generación 
de an vacío, en el espacio interior 22 del horno de cdpa­

la s . - - . .
10 . .. Sobre la  placa de solera 2 se encaentra an

apilamiento de moldes 31, e l caal, ta l como se paede ob­

servar en las figaras 3 y 4, consiste en ana sacesión de 
placas de chapa 32 y-bastidores 33. Los bastidores con­
sistentes en metal están fijados en sa posición sobre las 

15 placas de chapa 32 por medio de lóbalos 34 y 35, los caa- 
les están dispaestos ano janto a otro por pares, de los 
caales ano está doblado.hacia arriba desde laaplaca y el 

otro está doblado hacia abajo desde la  placa. Solamente 
la  placa de chapa inferior,- qae se apoya sobre la  placa 

20 de solera 2 tiene tínicamente lóbalos 34 doblados hacia 
arriba. Los lóbalos qae-sobresalen hacia arriba de las 
placas de chapa 32 sirven como tope para los bastidores 
33 colocados encima, los caales se apoyan con sas lados 
exteriores en los extremos de los lóbalos, en cont'raposi- 

25 ción con lo caal los lóbalos doblados hacia abajo desde
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las placas de chapa fijan  a la  siguiente placa de chapa 

sobre e l bastidor situado debajo de la  misma. Las placas 
de chapa 32 están provistas, en la  zona de la  superficie 

delimitada por los bastidores 33, con pequeños orific io s 

5 36, los cuales tienen un diámetro de aproximadamente 1 a
2 mm. ' - '" - '

Durante él funcionamiento, en ún puesto de 
calcinación libre se monta sobre la  placa de solera 2 el 

apilamiento"de moldes 31, en e l cual se colocan'sucesiva- 
10 mente las placas de chapa 32 y luego los bastidores 33. 

Después de que en* cada caso sobre cada, una de las placas 
dé chapa se han colocado sendos bastidores 33, las pla­
cas de chapa son cubiertas con una delgada capa de arena 
37. Sobre esta capa de arena se dispone luego una capa 

15 33 del polvo mineral que ha de ser espumado. Esta capa
tiene una altura de aproximadamente 20 a 25% de la  altu­

ra de*los bastidores 33. Cuando e l apilamiento de moldes 
31 ha sido completado dé este modo, de manera que todos 
los moldes estén mutuamente superpuestos y provistos con 

20 la  capa de arena y la  capa del polvo mineral', la  cópula 
de enfriamiento 3 mantenida en posición colgante por en­
cima de la  pláca de solera con ayuda.del carro rodante 
6 es descendida y es colocada con su reborde de hermeti- 
zación 19 sobre el ca rr il 17 asociado en e l armazón 12 

25 del puesto de calcinación. Después de esto, por medio del

22-5-72 -  34 -



407105

carro rodante 6, la  cópula de calcinación 4, que se encon 
traba.hasta ese momento en otro puesto de calcinación, es 

retirada de este puesto de calcinación, es transportada 

hasta e l puesto de.calcinación que acaba de ser provisto 
5 con la  cópula de enfriamiento y es hecho descender por en 

cima de la  cópula de enfriamiento, de manera que entonces 
e l puesto de calcinación tiene la  constitución que se re­
produce en la  figura 2. Entonces, de modo que no se repre 
senta con más detalle, los cuerpos de calefacción 21 dis- 

10 puestos en la  cópula de Calcinación 4 son conectados, con 
un manantial de energía, y el*espacio interior 22 de la  
cópula de calcinación es llevado a una temperatura entre 
700 y 900SC. Esta temperatura es mantenida durante un pe­

riodo de tiempo de 10 a 30 minutos. En e l curso de dicho 
15 periodo, el polvo mineral contenido en e l apilamiento

de moldes 31 adopta uh'estado viscoso-y es e.spumado'para 
formar' los cuerpos- moldeados deseados.. La capa de arena 
37 colocada sobre las placas-de'chapa-32 impide que el 
material contenido en los'.moldes se escurra gota a gota 

20 en su estado.viscoso a.travós de los orific io s 36 dispues 
tos.en laá placas de chapa 32. Por otra parte, la  capa de 
arena,, en anión con los o rific io s 36, permite que los ga­
ses desprendidos durante e l espumado puedan escaparse y 
no se puedan achmular junto a l lado superior de las pla- 

25 cas de chapa 32. Como consecuencia de ello , los cuerpos
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moldeados producidos con ayuda del.dispositivo de acuerdo 
con el invento adquieren un lado interior absolutamente 

plano. Al mismo tiempo la  capa de arena se une con e l 

cuerpo moldeado y forma una superficie especialmente du- 
5 ra y resistente. Una condición previa para la  utilización 

de placas de chapa-perforadas 32 en unión con una capa de 
arena-'37 es qué las- placas de* chapa ya no sean movidas 
después de la  colocación de la  capa de arena. En caso con 
trario , la  capa de arena y también* e l polvo mineral in- 

10 corpórado caerían a través-de loé o rific io s debido a l sa­
cudimiento del moldea La utilización de placas de chapa 
no perforadas condócé nó obstante, a*causa de la  presión 
del gas que se acumula, a un lado inferior de los cuerpos 
moldeados q&e no es plano.

15 Cuaódo ha transcurrido e l tiempo previsto
para e l tratamiento térmico, la  cópula de calcinación 4 
es retirada del correspondiente puesto*de calcinación con 
ayuda del carro rodante 6-y es*transportada a otro puesto 
de calcinación, en el cual se ha acabado de colocar pre- 

20 cisamente del modo arriba descrito un apilamiento de mol­

des. Lá cópula de calcinación 4 es hecha descender luego 
sobre la  cópula de enfriamiento previamente descendida, 

después de lo cual se repite*entonces en este nuevo pues­
to de calcinación e l proceso que se acaba de describir.

25 Puede observarse-que de* esta manera la  cópula de calclna-
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clón puede encontrarse en empleo sin ninguna interrupción. 
En este caso, no se necesita enfriar jamás la  cópula de 

calcinación, de manera que el dispositivo de acuerdo con 

e l invento tiene un consumo de energía relativamente.pe- 
5 queSo. En e l puesto de calcinación del cual se acaba de 

retirar precisamente la  cópula de calcinación 4, e l -api- 
lamiento de moldes con los cuerpos moldeados que se en­
cuentran dentro de él y la  cópula de enfriamiento 3 t ie ­

nen la  temperatura generada en el espacio interior 22 de 
10 la  cópula de calcinación 4. La cópula de enfriamiento 3 

que cierra hacia fuera la  porción circundante del apila- 

miento de moldes 31 impide qué é l apilamieñto de moldes 
con los cuerpos moldeados entre en contacto directamen­
te con el aire circundante relativamente frío  y por con- 

15 siguiente se enfríe con demasiada rapidez. Un enfriamien­

to demasiado rápido conduciría a la  formación de tensio­

nes en los cuerpos moldeados, que'podríán tener como con­
secuencia un reventamiento de los cuerpos moldeados. Por 
ló tanto, es*necesario enfriar los cuerpos moldeados con 

20 relativa lentitud en un espacio de tiempo de aproximada­

mente 2 horas. Por acomodación del tamaSo con e l espesor 
de pared, así como también con el material del que con-" 
siste  la  cópula de enfriamiento, se puede regular la  ce-^ 
sión dé calor a la  porción circundante de ta l modo que el 

25 enfriamiento de los cuerpos moldeados tenga lugar en el
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espacio 3e aproximadamente 2 horas.
Dado que la  oópula de enfriamiento 3¡ en 

la.disposición descrita, se encuentra durante e l trata­
miento tórmico dentro de la  ctípula de calcinación 4 y 

5 por esta razón es calentada tambián a la  misma tempera­

tura que los cuerpos moldeados, protege a los cuerpos 

moldeados contra'un enfriamiento rápido incluso ya a tem­
peraturas muy elevadas^ No obstante, e l enfriamiento pue­
de efectuarse con muchísima mayor rapidez a temperaturas 

10 elevadas que' a-temperaturas bajas sin que resulte ningón 

peligro para los cuerpos moldeados. Por lo tanto', puede 
ser conveniente proóurar un rápido enfriamiento de los . 
cuerpos moldeados-a temperaturas-elevadas y junto* a. ello 
decelerar e l enfriamiento a bajas temperaturas. Esta po- 

15 sibilldad -la ofrece.la forma de realización representa­

da en la  figurá 5-de:.una cópula de enfriamiento 41, la- 
cual.se puede u tilizar  en lugar de la  cópula de enfria­
miento 3 en el dispositivo precedentemente descrito. La 
cópula de enfriamiento 41 de acuerdo con la  figura 5 con- 

20 siste  no solamente en chapa de acero sino que además en 
su lado interior tiene un aislamiento del calor 42, en el 
cual están empotrados cuerpos de calefacción 43. Esta có­

pula de enfriamiento 41 no permanece en el puesto de cal­
cinación durante e l tratamiento tármico, sino que antes 

25 de la  colocación de lá  cópula de calcinación 4 es retira-
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da y es colocada en lugar de la  cápala de calcinación 
sólo después dé haberse realizado el tratamiento térmi­

co. Por esta razón, la  cópula de enfriamiento 41 no tie ­

ne la  misma temperatura a lta  que el cuerpo moldeado que 
se acaba de fabricar¡ sino que posee una temperatura 
esencialmente más baja, de modo que tiene lugar un en­
friamiento relativamente rápido de los cuerpos moldeados 
con simultáneo calentamiento de la  cópula de enfriamien­

to, hasta que se haya establecido un equilibrio térmico 
entre la  cópula de enfriamiento y e l apilamiento de mol­
des. A partir de esta temperatura tiene lugar entonces 
un enfriamiento comón, el cual, no obstante, a causa del 
aislamiento térmico 42 se desarrolla con más lentitud 
que en e l caso de la  cópula de enfriamiento 3 consisten­
te en acero.' La temperatura hasta, la  que se- efectóa el 

enfriamiento más rápido y a  partir de la  cual se decelera 
luego e l enfriamiento, puede determinarse con facilidad 
comunicando a la  cópula', de enfriamiento 41 una determina­
da temperatura in ic ia l, qúe se encuentra.por debajo de 
la  temperatura de tratamiento de.los cuerpos*moldeados. 

Los-cuerpos de calefacción empotrados.en el aislamiento 
térmico 42 ofrecen la  posibilidad de proporciona a la  có­
pula de enfriamiento cualquier temperatura.inicial desea­
da. La rapidez de la  disminución hasta la  temperatura de- 

equilibrio entre la  cópula de enfriamiento y el apilamlen



to de placas está determinada ampliamente por la  capaci­
dad de absorción de calor de la  cópula de enfriamiento, 

mientras que la  velocidad de enfriamiento despuós de a l­
canzarse e l equilibrio es influenciada en elevado grado 

5 por e l aislamiento tórmico 42. Ambas magnitudes pueden tam 

bión ser hechas variar con e l  fin  de lograr la  deseada 

curva característica de enfriamiento.

De lo que antecede se desprende que median­
te e l invento se proporcionan un procedimiento y un dis- 

10 positivo, los chales partiendo de sustancias de partida 

baratas'permiten de manera muy racional'la  fabricación 
de cuerpos moldeados porosos de elevada calidad^ Sin em­

bargó, se sobrentiende que e l invento no está limitado ni 
a los ejemplos de procedimiento descritos ni a los ejem- 

15 plos.de realización del*dispositivo representados, sino
que son posibles desviaciones de los mismos sin abando­

nar e l marco del inventó.
Da presente solicitud, que corresponde a 

las presentadas en la  República Federal'Alemana, e l 3 de 
20 Mayo de 1.971, bajo e l NB P 21 21 574.7, e l 19 de Junio 

de 1.971, bajo e l Na p 21 30 540^8, e l 28 de Marzo de
1.972, bajo 'e l NB P 22 15 047.6 y e l 18 de Abril de-
1.972, bajo e l NB P 22 18 662.5, se acoge a los benefi­
cios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

25 Industrial.
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REIVINDICACIONES

10 Loa puntos de invención propia y nueva que

se presentan para que sean objeto de-esta solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
siguientes:

1.- Procedimiento para la  fabricación de 
15 cuerpos moldeados porosos en e l cual se'hace reaccionar 

material silicático  con .silicatos* de metal alcalino y 

agua,' se seca e l producto de transformación,-se le des­
menuza y eventualmente se le 'calien ta juntamente con sus­

tancias aditivas, caracterizado poi*que'con-los silicatos 
20 de metal alcalino se mezcla material silicático  c r is ta li­

no en forma desmenuzada en la  proporción ponderal de 2 a 
6 : 1 y la  mezcla que; referido a la  sustancia seca, con­
tiene aproximadamente 15% en peso de agua para la  produc­
ción del producto de transformación es calentada én reci- 

25 píente cerrado a 140 hasta 500SC.
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.2 .-  Procedimiento segdn la  reivindicación 

1, caracterizado porque el agua es'incorporada a l menos 
parcialmente en forma de agua de hidratación de los s i ­
licatos de metal alcalino.

5 3 .- Procedimiento segdn las reivindicaoio
nes 1 o 2, caracterizado porque en calidad de material 

silicático  se emplean polvo fino mineral rico en e g ir i-  

na, zeo-litas naturales o a r tific ia le s  y/o otros s il ic a ­
tos fácilmente fusibles. - - - ; - - - . . "

10 . r "' , -4.- Procedimiento segtih una cualquiera de

laá precedentes.reivindicaciones, caracterizado porque 
al.material de partida se añaden boratos de metal'alca­
lino, ácido bórico o fosfatos de metal alcalino.

5. -  Procedimiento segdn una cualquiera de
15 la s precedentes reivindicaciones,.caracterizado porque

a l material de partida se añaden compuestos de vanadio 
o titanio en cantidades hasta de 10% en peso.

6 . -  Procedimiento segdn una cualquiera de 

las precedentes reivindicaciones, caracterizado porque
20 la  transformación se efectda a.volumen constante del s is  

tema orillando la  fase vapor.
7 . - Procedimiento'segdn la  reivindicación 

6, caracterizado porque * se u tiliza  un material de partí 
da en e l que el material silicático  y los silica to s de

25 metal alcalino se encuentran presentes en la  proporción
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ponderal de 3*3 : 1* y la  transformación tiene lugar con 
un grado 3e llenado del recipiente de 540 a 580 g por ca 
da litro  de volumen del recipiente y a una temperatura 

de 200SC.
5 8¡,- Procedimiento segtin una cualquiera de

las reivindicaciones 1 á 5* caracterizado porque al ma­
teria l de partida se agregan ácidos oxigenados polibási­
cos de metaloides, desde dábiles hasta como máximo de 

fuerza media, aproximadamente en proporción equimolar 
10 con relación a los silica to s de metal alcalino y/o hi- 

dróxido de aluminio fináronte dividido (gel de aldmina), 
y la  transformación se efectía con una sobrepresión de 
vapor de agua, que se-deja subir hasta como máximo 12 
atmósferas manomátricas, de manera que el producto de 

15 transformación contiene gales de silicato  de aluminio y 

sodio que resultan con uhá sobrepresión de aproximadamen­
te 1 atmósfera mahomátrica y cristalbs'qué resultan con 

presión creciente á partir de los geles de silicato  dé 
aluminio y sodio, tales como analcima y zeolitas.

20 -9o- Procedimiento segÓn una cualquiera de *

las-precedentes reivindicaciones, caracterizado porque 
con el producto-de-transformación se mezcla material s i-  
licátioo en la  proporción de 0,02 a 6 : 1.

10.- Procedimiento segán una cualquiera 

25 de las precedentes reivindicaciones, caracterizado por-
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que a l producto de transformación secado se añade 
mortero de cal y eventualmente un agente de expan­
sión.

de la s  precedentes reivindicaciones, caracterizado 

porque con el producto de transformación secado se 

mezclan productos silicá tico s molidos a finura de 

polvo, los cuales se obtienen por disgregación de ma 

te r ia l silioático  con silica to s de metal alcalino en 
soluciones acuosas y por concentración de la  solución 

por evaporación basta sequedad.

12.- Procedimiento para la  fabricación de 

cuerpos moldeados porosos.
Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan 
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta y cuatro ho 

ja s  escritas a máquina por una sola cara.

11.- Procedimiento según una oualquiera

P.A.
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