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"P e r fe cc ion a m ien tos  en l o s  aparatos  para l a  c a r b o n iz a c ió n  
"de l a  h u l la  y m a te r ia le s  a n á lo g o s " .

S o l i c i t a n t e s :  ILLIÍTGWORTH CAPJ50FIZATICF LTMIEED, r e s id e n te s

en n2 16 , Kennedy S tr e e t ,  M a n ch e s te r ,In g la te rra

El presen te  in v en to  se r e f i e r e  a p e r fe cc io n a m ie n to s  
in t r o d u c id o s  en l o s  ap aratos  para la  ca rb o n iza c ió n  de la  
h u l la  y m a te r ia le s  a n á log os .

l a  p rod u cc ión  de res id u o  de cok s ó l id o  por l a  

5 . ca rb o n iza c ió n  de l a  h u l la  se  l l e v a  a cabo hoy en d ía ,
b ien  sea por  un método de ca rb o n iza c ió n  a e levada  temperatura 
o a b a ja  tem peratura.

En l o s  métodos por a l t a  temperatura, e l  aparato 
t a l  como por e jem plo, e l  que se emplea en la s  fá b r ic a s  de 

10 . ga s ,  c o n s i s t e  en una r e t o r t a  u horno de cok co n s tru id o
con l a d r i l l o  r e f r a c t a r i o  y fu ncionando a una temperatura 

(d e  ca len ta m ien to )  s u p e r io r  a 9002 C. El cok a s í  obtenido 
se  su ele  denominar generalmente cok m e ta lú rg ico ,  e l  cual 
v a r ía  en c a l id a d  según e l  t i p o  de ap arato  y l a  n a tu ra leza  

1 5 . de l a  h u l la .
En l o s  métodos por b a ja  te m p era tu ra ,la s  r e to r ta s  

son generalmente de c o n s tru cc ió n  m e tá l ic a ,  y en e s to s  
métodos l a  f in a l id a d  p r in c ip a l  es l a  ob ten c ión  de elevados
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ren d im ien tos  de subproductos del orden de un ‘ 60 a 100/« 
sobre  l o s  que se ob t ien en  por l o s  métodos de e leva da  
tem peratura . El cok prod u cid o , s i  b ien  t ie n e  e levada 
r e a c t iv id a d  no siempre su e le  ten er  l a  deb ida  densidad y 
dureza . El rendim iento de gas es en can tid ad  próximamente 
una m itad, y e l  rendim iento  té rm ico  a lre d e d o r  de un 60^ 
de l que se produce en l o s  aparatos  que funcionan  por e l  

método de e leva da  tem peratura.
Los dos t ip o s  de aparatos  an ter iorm en te  d e s c r i t o s  

no son económicamente in te r ca m b ia b le s  en su marcha o 
fu n cion a m ien to ; además, carecen  de m ov ilid ad  pu esto  que 
e l  buen é x i t o  de su  funcionam iento es tá  red u c id o  a h u l la s

- 2 -

de n a tu ra le z a  y d im ensiones determinadas* o c o n c r e t a s .
Los p rod u ctos  der iva dos  de un carbón m in era l, son función  
de l a  tem peratura de ca rb on iza c ión *  ta n to  en l o  que re sp e cta  

a ca n t id a d  como a c a l id a d .  El rendim iento máximo de gas 
se o b t ie n e  funcionando a e levada temperatura y e l  
rendim iento máximo en subproductos  se ob t ien e  por e l  
método de b a ja  tem peratura. La r e a c t iv id a d  d e l cok se 
a v a lo ra  por e l  método de b a ja  tem peratura , pero la  dureza 
mecánica mejora empleando temperaturas in te rm e d ia s ,  y 
para cada t ip o  de h u l la  o carbón m ineral se adopta una 
temperatura mínima d i s t i n t a  o determinada para la  p rod u cc ión  
de cok r o b u s to .  Las prop iedad es  de h inchazón de l a  h u l la  
y l a  r e a c t iv id a d  d e l cok son cu e s t ió n  de p e n etra c ión  del 
c a l o r ,  e x is t ie n d o  c i e r t o s  carbones m in era les  que no 
■producen un cok de buena c a l id a d  a e levadas tem peraturas, 
y s in  embargo, producen un cok e x c e le n te  a tem peraturas 
a lre d e d o r  de 6002 C« Ahora b ie n ,  l a  in te n s id a d  en la  
p e n etra c ión  d e l  c a l o r  es , en e s e n c ia ,  una fu n c ió n  del 
ancho de l o s  h orn os , o sea l a  d i s t a n c ia  máxima desde la s  

s u p e r f i c i e s  de tra n sm is ión  de c a lo r  d e l carbón o h u l la  

que se h a l l e  ap artado  a mas d i s t a n c ia  .
Los hornos y r e t o r t a s  e x is t e n t e s  se construyen  

con a r r e g lo  a dim ensiones determinadas que son i n a l t e r a b l e s
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en l a  p r á c t i c a .

Ahora b ie n ,  aun cuando es c i e r t o  que la s  temperatura 
en l a s  paredes de l o s  cam eau x  o conductos  pueden 

m o d if i c a r s e  en e l  método por a l t a  tem peratura, no es p o s ib le  
obtener  r e su lta d o s  económicos en punto a rendim iento y 
homogeneidad con temperaturas sumamente b a ja s ,  debido a l  
e sp e so r  de la s  paredes y a la  l e n t i t u d  de p en etra c ión  del 
c a l o r  en l a  ca rga . Tün el método por b a ja  tem peratura, e x i s t e  
un l í m i t e  máximo de temperatura para poder fu n c ion a r  con 
resu lta d o  seguro , habida  cuenta d e l  d e t e r io r o  y h a sta  
d e l f r a c a s o  en l a  marcha del ap arato . En su con secu en c ia , 

l o s  v a r i o s  t ip o s  de in s t a la c io n e s  están l im ita d o s  o 
r e s t r in g id o s ,  no tan s o lo  a determinadas h u l la s  o carbones 
m in era les , s in o  a determinadas temperaturas de marcha 
en i o s  ap aratos , es d e c i r ,  a r e s t r i c c i ó n  en punto a 
prod u cc ión  mercante por causa de l a  c a r e n c ia  de 
v a r a b i ’ dad en ] os p ro d u cto s .  C ierto  es que determinados 
t ip o s  de i n s t a l a c i ó n  que fu ncionan  con carbones m inera les  
e le g id o s  en l o  que r e sp e c ta  a tamaño y n a tu ra le za  y 

ca len ta d os  por c i r c u la c ió n  in te r n a  de gases  c a l i e n t e s  
perm iten c i e r t a  m ov ilidad  de funcionam iento  , pero e s to s  
no son aprop iados  para e l  tra tam ien to  de l o s  f i n o s  o menudos 
de l a  h u l la  b itu m inosa , y deb ido  a l o s  mayores tamaños 
de carbón que necesariam ente habrán de contener  en su 
carga , e l  cok t ie n e  poca r e s i s t e n c i a  mecánica y es 
p obre .

La f i n a l id a d  del p resen te  in ven to  es r e a l i z a r  una 
co n s tr u cc ió n  de horno que permita p ro d u c ir  cok y 
subproductos de una v a r ia c ió n  cu a lq u ie ra  deseada , de una 
h u l la  o carbón m ineral determinado, y muy especia lm en te  
de l o s  menudos de l a  h u l la  b itu m inosa . ITuestro sistema 
de c o n s tr u cc ió n  es t a l  que l a  p en etra c ión  del c a lo r  
puede se r  m od ifica da  a v o lu n ta d , so b re  una base económica 

de manera que carbones de n a tu ra le za s  sumamente v a r ia d a s  
puedan se r  t ra ta d o s  en una misma in s t a la c ió n  que podrá
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fu n c io n a r  a a l t a  o a b a ja  temperatura o a una temperatura 
in term edia  cu a lq u ie ra  sob re  una base  e co n ó m ica ,co n s ig u ié n d o se  
de e s te  modo m ovilidad  tanto  en l a  n a tu ra leza  como en la  
can tid ad  o volumen de l o s  p rod u ctos ,  con l a  c o n s ig u ie n te  
v e n ta ja  económica de responder a la  v a r ia c ió n  para la s  
e x ig e n c ia s  de l m ercado. A s i ,  por e jem plo , en una f á b r i c a  
de g a s ,  e l  consumo de e s te  f l u i d o ,  v a r ía  con a r r e g lo  a l a  

época d e l  año, pero  por medio de i o s  ap a ra tos  co n s tru id o s  
con a r r e g lo  a n u estro  in ven to  es p o s ib le  durante la s  
e s ta c io n e s  o épocas de escaso  consumo obten er  una menor 
can tid ad  de gas y s in  embargo un cok de mayor v a lo r  m ercante, 
debido a su más e levada r e a c t iv id a d  , que perm ite p od er lo  
ven der  prácticam en te  para cu a le s q u ie ra  f in e s  o u so s  en 
que se emplean carbones m inera les  o cok . El mismo aparato  
p ro d u c irá  n a f t a l in a  exenta de e s e n c ia s  de a lq u i t r á n  y con 
un mínimum de b rea , es d e c i r ,  ob ten er  rendim ientos  
de g a s o l in a  re la t iv a m en te  e lev a d os  con a c e i t e  com bustib le  
o también se podrá c o n v e r t i r  para la  prod u cc ión  de grandes 

ren d im ien tos  de gas, cok de n a tu ra le z a  m e ta lú rg ica ,  
b en zo l  y subproductos  con oc id os  generalm ente por  e l  nombre 
de "p ro d u cto s  del a lq u it r á n  de h u l l a " ,  con l a  c o n s ig u ie n te  
prod u cc ión  de un mayor rendim iento en brea . Este a p a ra to  

no se c i r c u n s c r ib e  a un carbón o h u l l a  de c l a s e  p r e c is a  
y determ inada, pudiéndose u t i l i z a r  carbones m in era les  
que tengan menores prop iead es  de cem entación que la s  
que se  req u ieren  para fu n c io n a r  a e levadas  tem p era tu ra s .

El in ven to  es de a p l i c a c ió n  e s p e c ia l  a una in s t a l a c ió n  
de r e t o r t a s  de b a ja  tem peratura, de n a tu ra le za  t a l  como 
l a  que se  d e s c r ib e  en l a s  p a ten tes  in g le s a s  con ced id as  a 
I l l in g w o r t h  b a jo  l o s  Tíos: 2 23.624 , 2 2 4 .5  05 y 24 5 .1 90 , 
con r e fe r e n c ia  a l a s  cu a le s  se d e s c r ib e  y rep resen ta  

a co n t in u a c ió n  •
Estas r e to r ta s  s istem a I l l in g w o r t h  t ie n e n  un 

gu arn ecido  e x t e r i o r  de obra de f á b r i c a  de l a d r i l l o  
r e f r a c t a r i o ,  uno o más haces  de tubos m e tá lico s  que
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con st itu y en  la s  r e t o r t a s  de c a rb o n iz a c ió n ,  l o s  cu a les  
deberán i r  montados preferentem ente de t a l  manera que se 
pueda r e t i r a r  fá c i lm e n te  c u a lq u ie r  tubo d e fe c tu o so ,  y unos 
tubos de m ateria r e f r a c t a r i a  que se extienden  por l a  p a rte  
e x t e r i o r  d e l haz o h aces  de r e t o r t a s  m e tá l ic a s ,  con stitu yen d o  

d ich o s  tubos de m ateria r e f r a c t a r i a  l o s  cañones o carneaux 
para l o s  gases de ca len tam ien to , s ien d o  l a  f in a l id a d  
p r in c ip a l  de e s te  in v e n to ,  l a  c o n s tru cc ió n  de una r e t o r t a  
semejante a f i n  de pon erla  en c o n d ic io n e s  de ser u t i l i z a d a  
para ca rb on iza r  h u l la  l o  mismo a a l t a  que a l a j a

t emperatura.
Con a r r e g lo  a l p resen te  in v e n to  montamos la s  re torn a s

am ovib les
de metal sob re  unos a s ie n to s  7 o de q u ita  y pon que hay 
d isp u e sto s  en l a  base de l a  obra de manipostería r e f r a c t a r i a ,  
de cuya manera l a s  r e t o r t a s  pueden ser r e t i r a d a s  por 
completo para cuando haya que carbon iza r  a elevada 

tem peratura .
TU su con secu en c ia , cuando se  desee un cambio 

en la  marcha de ba ja  a a l t a  temperatura habra n e ce s id a d  
de r e t i r a r  l o s  c i ta d o s  a s ie n to s ,  y de sacar cada una de 

l a s  r e t o r t a s  de metal c o r r ié n d o la  h a c ia  a b a jo  por el fondo 
de l a  r e t o r t a .  Con t a l  o b je t o  es muy recomendable que se 
de je  b a sta n te  ju ego  o e sp a c io  entre l o s  costa d os  de la s  
r e to r ta s  de metal y l a  s u p e r f i c i e  de l a  g u a rn ic ión  u obra 

de manipostería*
La obra de mampestería con l a d r i l l o  r e f r a c t a r i o  

también se podrá m o d if i c a r ,  p re feren tem en te , empleando 
l a d r i l l o s  más gru esos , ccr.o por e jem plo, de 3 y 1 /2  
pulgadas de e sp e so r ,  y con unas paredes que vayan 
en d ism inución h a c ia  a r r ib a ,  con o b je t o  de f a c i l i t a r  
l a  descarga  de l com bustib le  cuando e l  aparato  se u t i l i c e  
como r e t o r t a  de a l t a  temperatura»

La obra o g u a rn ic ió n  de manipostería podrá es ta r  

hecha con l a d r i l l o s  machihembrados, y l o s  carneaux 
o conquctos con a r r e g lo  a o t r a  c a r a c t e r í s t i c a  d e l in v e n to ,
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se podrán formar en tre  dos h i l e r a s  de l a d r i l l o s ,  yendo 

co rta d o  cada conducto  por una b a ld osa  que se p ro lon ga  
a tra v és  de cada h i la d a  y vá r e c ib id o  en e l l a »  Con 
a r r e g lo  a una d i s p o s i c i ó n  aprop iada para a q u e l lo s  u sos  
en que l a s  r e t o r t a s  están formadas por elementos en 
s e c c ió n  en f ig u r a  de H, l o s  an ted ich os  a s ie n to s  van 
a t o r n i l la d o s  de un modo am ovible a l a  e s tru c tu ra  i n f e r i o r  
de l a  obra de manipostería de l a  r e t o r t a  y constan de unos 

pares  de p lanchas de lo n g itu d  co rre sp o n d ie n te  a l o s  
costa d os  de l a s  r e t o r t a s  de metal con un n e r v io  o s a l i e n t e  
en forma de L para so s te n e r  l a  r e t o r t a ,  yendo d ich o  cerco  
o s a l i e n t e  1 de cada par de p lanchas v u e l t o  h a c ia  d e n tr o .

Con a r r e g lo  a o t ra  v a r ia n te ,  l a s  r e t o r t a s  
podrán i r  s o s te n id a s  sobre  j>1 anchas de so p o r te  que descansan 
en l o s  c i t a d o s  a s ie n to s  y están formadas con una s e r i e  

de r e b a jo s  o v a c ia d o s  para r e c i b i r ,  por e jem plo , dos 

h i l e r a s  de r e t o r t a s  yendo d iv id id a s  para l a  mayor 
comodidad en la  rnanipülación en t ro z o s  c o r t o s  a t ra v é s  

de su anchura.
Por encima de la s  r e t o r t a s  de ca rb o n iza c ió n  

hay d isp u e sto  u_n conducto o cámara de s a l i d a  para 
l o s  g a ses  d e s t i l a d o s ,  cámara que podrá e s ta r  formada 
por una plancha su p er io r  en l a  que habrá p r a c t ic a d o s  
unos o r i f i c i o s  o a b ertu ra s  que correspondan con l o s  v a c ia d o s  

de l a  plancha de s o p o r te ,  a f i n  de c o l o c a r  y s o s te n e r  
la s  extrem idades s u p e r io r e s  de la s  s u b r e t o r t a s , yendo 
montada es ta  cámara en un ce rco  o re b ord e  s a l i e n t e  
debidamente formado en l a  obra de manipostería. Hay unas 
pu ertas  o tapas c o r r e d iz a s  que suben y ba jan  para 
a b r i r  y c e rra r ,  s itu ad as  por encima de cada s u b re to r ta  
y c o lo ca d a s  en un marco de fu erza  que también descansa 
en l a  obra de manipostería* 0 en su d e f e c t o ,  y como v a r ia n te  
se podrán emplear l o s  a n i l l o s  cóncavos o de c a z o le t a  y l a  
plancha de c i e r r e  represen tados  en la s  P ig s .  7 y 8 de l o s  
d ib u jo s  que se acompañan a l a  memoria d e s c r ip t iv a  de
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l a  p a ten te  in g le s a  n2 2 4 4 .8 5 ? .
Las su b re to r ta s  se  podrán cargar  por medio de 

tubos de a l im en ta c ión  con a r r e g lo  a n u estra  p r á c t i c a  ya 

e s t a b le c i  da.
Para c o n v e r t i r  l a  r e t o r t a  del t ra b a jo  a régimen 

de b a ja  temperatura, o sea para p rod u c ir  com bustib le  sin 
humo, a l a  ca rb o n iza c ió n  por a l t a  tem peratura, se r e t i r a n  

e l  marco o cerco  de puerta  y l a  plancha s u p e r io r ,  
e leván d ose  ligeram en te  l a s  s u b re to r ta s  , a f i n  de a l i v i a r  
l a  p lancha de a s ie n to  del peso de é s ta s , (y e n d o  p r a c t ic a d o s  

con t a l  o b je t o  unos agujercb de e l e v a c i ó n ) .  Después 
se r e t i r a  l a  p lancha de so p o r te  (ca s o  de h a b e r la ) ,  
le v a n tá n d o la  por e l  centro  y sacándola  primeramente por el 
la d o  c o r t o .  Después se d e s t o r n i l l a n  l o s  a s ie n to s  de 
mete] de l a  e s tru c tu ra  i n f e r i o r ,  quedando lu ego  la s  
r e t o r t a s  en c o n d ic io n e s  de poderse b a ja r  y sa ca r .  
Seguidamente se  a t o r n i l l a n  unos pernos de c i e r r e  en 
l a  e s tr u c tu r a  i n f e r i o r ,  a f i n  de tapar l o s  a g u je ro s  de 
l o s  pernos de s u je c ió n  para l o s  a s ie n t o s .  C en su d e fe c t o ,  
se podrán en roscar  en d i c h o s  a g u jeros  unos condu ctos  
de vapor  a f i n  de poder emplear vapor cuando l a  r e t o r t a  
se u t i l i c e  con a l ta s  tem peraturas. Obsérvese que l a  
plancha d e  s o p o r te  es una base  p o s t iz a  o fondo simulado 
para l a s  s u b re to r ta s ,q u e  se  r e t i r a  cuando se t r a b a ja  a 
a l t a  tem peratura . Los a s ie n to s  que ván a t o r n i l la d o s  
a l a  e s tru c tu ra  i n f e r i o r  u obra de manipostería, también 
son re n o v a b le s ,  cuando se desée  t ra b a ja r  con d o b le  régimen, 
debido a l a  e levada temperatura a que se h a l la n  som etid os .

Con a r r e g lo  a e s te  in v e n to  e l  carneau i n f e r i o r  
l l e v a  también un elemento a i s l a n t e ,  e l  cual descansa sobre  
su s u p e r f i c i e  i n f e r i o r  prolon gán dose  por cada la d o  y todo  a 
l o  la r g o  de l carneau o conducto  a f i n  de a i s l a r l e  de l a  
plancha de  a s ie n to  o e s tru c tu ra  i n f e r i o r  del gu arnecido  
de manipostería» E ste  elemento podra c o n s i s t i r  en una o 
más b a ld osa s  o l o s e t a s  de un m a te r ia l  ap rop iad o , y a fe c t a r a

2 2 5.
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d© © r e fe r e n c ia  s e c c ió n  s ©mi— c i r c u í  a r para d e s v ia r  s i  
exceso  de c a l o r  y d e ja r  que é s t e  pueda l l e g a r  a l  fondo 

de cada pared l a t e r a l .
in v en to  vá represen tado  en l o s  d ib u jo s  que se  

acompañan, en l o s  c u a le s :
La F ig .  1 es un c o r t e  en p ro y e cc ió n  de una r e t o r t a  

apropiada para fu n c io n a r  l o  mismo a a l t a  que a ba ja  

tem peratu ra .
La Pig* 2 es un c o r t e  h o r iz o n t a l  por l a  l i n e a  

I I - I I  de l a  P ig .  1 .
La P ig .  3 es un c o r t e  a e s c a la  ampliada mostrando 

con d e t a l l e s  l a  an ted ich a  plancha be so p o r te  y l a  puerta 

i n f e r i o r .
Las P ig s .  4 y 5 , son re sp e ct iv a m e n te , un c o r t e  

en p r o y e c c ió n  y una p e r s p e c t iv a  con d e t a l l e s  de una 

m o d i f i c a c ió n .
Ln l o s  d ib u jo s ,  1 in d ic a  l a  obra de manipostería 

s ien d o  2 l a s  r e t o r t a s  de c a r b o n iz a c ió n  denominadas 
con d u ctores  para ca rb o n iza r  a b a ja  tem peratura, pudiendo 
ser  esta s  r e t o r t a s  de s e c c ió n  t r a n s v e r s a l , r e c t a n g u la r , 
e l i p s o i d e ,  c i r c u l a r  u o t r a .  En 3 van in d ic a d o s  l o s  
cam eau x  o condu ctos  para l o s  gases  de ca len ta m ien to ,
(véanse  P ig s .  1 ,  3 y 4 ) .  En 16 va in d ica d a  l a  cámara

donde se r e co g e  l a  m ateria  v o l á t i l •
En el p re se n te  in v e n to  l o s  con d u ctores  2 descansan 

por sus extremidades i n f e r i o r e s  sob re  unas planchas de apoyo 
g,, (P ig s .  1 - 3 )  en la s  que hay p r a c t ic a d a s  unas m orta jas  
o v a c ia d o s  b de l a  misma forma que la s  r e t o r t a s .  Según se 
muestra en el d ib u jo  es ta s  m orta jas están d es t in a d a s  a 
l l e v a r  dos h i l e r a s  de co n d u cto re s ,  y para mayor comodidad 

en su m anipulación , podrán i r  su b d iv id id a s  tran sversa lm en te  

en s e c c io n e s  para su s te n ta r  dos pares de con d u ctores  de 
es ta  c l a s e ,  l a s  planchas &. descansan en unos a s ie n to s  
S. s u je t o s  en forma am ovib le  a una p a rte  de l a  plancha 
de a s i e n t o  o e s t r u c tu r a  i n f e r i o r  <1 por medio de l o s  pernos
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g., a cuyo o b je t o  l o s  a s ie n to s  c podrán p resen tar  unas 
265. le n g ü e ta s  como en o.' que casen  con una ranura c o rre s p o n d ie n te  

de l a  plancha d, formando a s í  un machihembrado. Las p a rtes  
¿  ván formadas e n te r iz a s  o p o s t iz a s  en e l g u a rn ec id o  
de manipostería, y , como l o  in d i c a  e l  d ib u jo ,  podrán l l e v a r  
monturas y e n ca je s  aprop iados  para montar l a  pu erta  

270. i n f e r i o r ,  presentando también una curva o dism inución  f  
h a c ia  l a  p a rte  e x t e r i o r ,  a f i n  de e s ta b le c e r  un c ie r r e  

h e rm é tico .
Obsérvese que l a s  paredes i n t e r i o r e s  g. de l a  

g u a rn ic ió n  de manipostería de l a  r e t o r t a  ván en d ism inución  
275. y que por sus extrem idades s u p e r io r e s  forman un a s ie n to

para una plancha s u p e r io r  & en l a  que hay p r a c t ic a d a s  unas 
ab ertu ras  que corresponden con l o s  v a c ia d o s  formados 

en la s  planchas de apoyo a.* Por encima de cada r e t o r t a  
e x is te n  unas pu ertas  de in s p e c c ió n  o r e g i s t r o  i. que 

280. descansan en l o s  a s ien tos  de un marco o b a s t id o r  j. unido 

a l a  manipostería.
La d i s p o s i c i ó n  an teriorm ente  d e s c r i t a ,  cuando la s  

planchas de apoyo a  se emplean para sop orta r  l o s  con d u ctores ,  
se d e s t in a  esp ec ia lm en te  para t r a b a ja r  o fu n c io n a r  con 

285. con du ctores  de s e c c ió n  c i r c u l a r .
H efir ién d on os  ahora a l a  c o n s tr u cc ió n  represen tada  

en l a s  F ig s .  4 y 5, que e s t á  d est in a d a  más esp ec ia lm en te  
para el s e r v i c i o  con con du ctores  de s e c c ió n  en forma de H, 
la s  r e t o r t a s  2 descansan d irectam en te  por sus extrem idades i n -  

290. f e r i o r @3 sobre  l o s  a s ie n to s  £., l o s  cu a le s  presentan un 
cerco  o reborde  k de lo n g i t u d  sensib lem ente  ig u a l  a la  
de l o s  co s ta d o s  o brazos  v e r t i c a l e s  de l o s  con d u ctores  

en H.
La obra de manipostería se compone de un machihembrado

295. de l a d r i l l o s  l ’aue deberán ten er  pre feren tem en te  un espesor1 -
t a l  que forme una pared de 3 y l / 2  pulgada de e sp e so r ,  
con una d ism in ución  h a c ia  l a  p a rte  s u p e r io r ,  para l a  
ca rb o n iz a c ió n  a elevada tem peratura . Los carneaux o
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,  ]/!U -iconductos  de gases  c a l i e n t e s  están formados en tre  aos 

h i la d a s  v e r t i c a l e s  de l a d r i l l o s ,  yendo cada conducto  corta d o  

p or  una l o s e t a  m que se p ro lon ga  a t ra v é s  de cada halada 

y vá r e c i b id a  en e l l a .
tjn l a  base n del carneau i n f e r i o r  hay d isp u e s to  

un elemento a i s l a n t e  o _  que c o n s is t e  en una o más 
l o s e t a s  de m ateria l y es de s e c c ió n  semi—c i r c u l a r ,  a 
f i n  de d e sv ia r  e l c a lo r  y d e ja r  que é s te  tenga a c c e s o  
a l  fondo de cada pared x a te r a l»  ñas l o s e t a s  a i s la n te o  o. 

se extienden  por toda l a  lo n g it u d  del carneau, a f i n  
de a i s l a r  é s te  de l a  base XLt qu ® a su v ®z > s s ta  a i s la d a  
de l a  plancha de a s ie n to  propiamente d ich a  o e s tru c tu ra  
i n f e r i o r  d e l  horno por  medio de un elemento p..

Estando l a  in s t a l a c i ó n  en marcha, cuando se 

desee cambiar de régimen de tem peratura para l a  ca rb on i­
z a c ió n ,  o sea  de temperatura b a ja  a temperatura a l t a ,  se 
levantan  l o s  condiictores  de sus a s ie n to s ,  r e t i r á n d o s e  
e s tos  ú lt im o s  para que l o s  con du ctores  puedan ser  sacados

h a c ia  a b a jo .
p o r  l a  d e s c r ip c ió n  que an tecede se  comprenderá 

también que por medio de e s te  in v e n to ,  xos a s ie n to s  
de la s  r e t o r t a s  de metal son in d ep en d ien tes  de l a  plancha 
de apoyo o e s tru c tu ra  i n f e r i o r  de l a  r e t o r t a ,  l o  cual de 
por s í  e n c ie r r a  una v e n ta ja ,  cual es l a  de que son 
re n o v a b le s ,  l o  cual suele  s e r  n e c e s a r io  deb ido  a l  elevado 

c a lo r  a que están som etid os .

IT O T A .

habiendo ya d e s c r i t o  ampliamente l a  n a tu ra le z a  de 
n u estro  in v e n to  a s í  como l a  manera de l l e v a r l o  a l a  
■oráctica debemos hacer  con sta r  que xas d i s p o s ic io n e s  
an teriorm ente  d e s c r i t a s  son s u s c e p t ib le s  de l i g e r a s  
m o d i f i c a c io n e s  de d e t a l l e ,  s in  que se a l t e r e  e l  p r in c i p i o  

fundamental de l in v e n to ,  y l o  que c o n s t i tu y e  3U e s e n c ia
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y por  l o  que s o l i c i t a m o s  patente  de in v e n c ió n  por  v e in te  

años en España, es p or : "P er fe cc ion a m ien tos  en l o s  aparatos 
para l a  ca rb o n iza c ió n  de l a  h u l la  y m a te r ia le s  a n á lo g o s " ;  
c a r a c te r iz á n d o s e  por l o  s ig u ie n t e :

1 2 .=  Por l a  combinación de un gu arnecido  u obra 
de manipostería que t ie n e  una cámara de ca len tam iento  
i n t e r i o r ,  v a r ia s  r e t o r t a s  de ca rb o n iza c ió n  que se 
prolongan en sen tid o  ascendente  dentro de l a  r e f e r id a  cámara, 

unos a s ie n to s  que ván s u je t o s  en forma desmontable 
a l a  obra de f á b r i c a ,  para s o s te n e r  la s  r e t o r t a s  por sus 
extrem idades i n f e r i o r e s ,  y medios para ca le n ta r  l a  cámara»

22 .=  En un aparato p ara la  fa b r i c a c ió n  de 
com bustib le  carbon iza d o , l a  combinación de un gu arnecido  u 
obra de manipostería que t ie n e  una cámara de ca len tam iento  
i n t e r i o r ,  v a r io s  elem entos de metal de s e c c ió n  II c o lo ca d o s  
en e l i n t e r i o r  de l a  c i ta d a  cámara para que cooperen  entre  

s í  a f i n  de s u b d iv id ir  e l  i n t e r i o r  de la  cámara en v a r ia s  
r e t o r t a s  de c a rb o n iz a c ió n ,  irnos a s ie n to s  paxa so s te n e r  
d ich os  elem entos de s e c c ió n  II por sus extremidades i n f e r i o r e s ,  
c o n s is t ie n d o  d ich os  a s ie n to s  en unos pares de plan d ías  
que t ie n e n  unos c e rco s  o reb ord es  donde descansan l a s  
pestañas l a t e r a l e s  de l o s  c i t a d o s  e lem entos , y medios 
para c a le n ta r  d ich a  cámara»

3 2 .=  En un aparato  para l a  fa b r i c a c ió n  de 
com bustib le  carbon iza d o , l a  combinación de un gu arnecido  u 
obra de manipostería que t ie n e  una cámara de ca len tam iento  
i n t e r i o r ,  v a r ia s  r e t o r t a s  de ca rb o n iza c ió n  in d ep en d ien tes  
dentro de l a  c i ta d a  cámara unas planchas de apoyo que t ie n e n  
unos r e b a jo s  o v a c ia d os  para s o s te n e r  una s e r i e  de la s  
c i ta d a s  r e t o r t a s  por sus extrem idades i n t e r i o r e s ,  unos 
a s ie n to s  que ván s u je t e s  en forma am ovib le  o desmontable 
en l a  obra de manipostería donde descansan l o s  bord es  
de la s  p lanchas de a s ie n t o ,  y medios para ca le n ta r  l a  
c i ta d a  cámara»

4 2 #= En un aparato para l a  fa b r ic a c ió n  de com b u stib le
3 4 5.
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ca rb on iza d o , l a  combinación de un gu arnecido  u obra de 
manipostería que t i e n e  unas paredes en d ism inución  h a c ia  
l a  p a rte  s u p e r io r  encerrando una camara de ca len ta m ien to ,  

v a r ia s  r e t o r t a s  de ca rb o n iza c ió n  que se prolongan h a c ia  
a r r ib a  dentro de l a  c i ta d a  camara) unos a s ie n to s  que s e  

su je ta n  en forma am ovible  a l a  obra de manipostería para 
so s te n e r  la s  r e t o r t a s ,  por sus extrem idades i n f e r i o r e s  

y medios para ca len ta r  l a  cámara.
52 .=  Th un aparato para l a  fa b r i c a c ió n  de 

com bu stib le  carbonizado l a  combinación de un gu arn ecido  
u obra de  manipostería cuyas paredes e n c ie rra n  una cámara 
de ca lentam iento  i n t e r i o r  v a r ia s  r e t o r t a s  de ca rb o n iza c ió n  
que se prolongan  en se n t id o  ascendente dentro ae d ich a  
cámara, unos a s ie n to s  desm ontables s u je t o s  a l a  obra de 
manrpostería para sosten er  la s  r e t o r t a s  por sus extrem idades 
i n f e r i o r e s ,  y unos tubos de humos o gases den tro  de la s  
paredes de l a  obra de manipostería, para ca ld ear  l a  c i ta d a  

cámara.
6 2 .= 3n un aparato para l a  f a b r i c a c ió n  de 

com b u stib le  carbonizado l a  combinación de un guarnecido 

u obra de manipostería cuyas paredes en cierran  una cámara 
de ca lentam iento  i n t e r i o r  v a r ia s  r e t o r t a s  de c a rb o n iza c ió n  
que se  prolongan en sen tid  o a sce n d e n te  dentro  de d ich a  

cámara, unos a s ie n to s  desm ontables s u je t o s  a la  obra de 
manipostería, para so s te n e r  la s  r e t o r t a s  por sus extrem idades 
i n f e r i o r e s ,  unos tubos de humos o gases  dentro  de la s  
paredes de la  obra de manipostería, para ca lu ea r  La c ita d a  

cámarar y un elemento a i s l a n t e ,  t a l  como una l o s e t a  en 
forma de medio punto, que se  c o lo c a  en e l u lt im o  de d ich os  
tubos por l a  parte  ae a b a jo  a f i n  de a i s l a r l e  de l a  
e s tru c tu ra  i n f e r i o r  de la o b r a  de fá b r ic a »

"P e r fe cc io n a m ie n to s  en l e s  aparatos  para l a  
ca r o o n iz a c ió n  de l a  h u l la  y m a te r ia le s  a n á lo g o s ;  t a l  y 
como queda su bstan cia lm ente  d e s c r i t o  en l a  p resen te  
memoria e i l u s t r a d o  en l o s  d ib u jo s  que se acompañan.
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Esta menoría con sta  de t re ce  h o ja s  e s c r i t a s  por 
una s o la  cara»

Madrid, 22 de noviembre de 1929.
i l l i i tg;vortk cárbomizatiqt ccmpahy Lim it e d .
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