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La invención se r e f ie r e  a una pared térm ica -  
para horno de coque, una de cuyas su p e rfic ie s  de pared -  
l im ita  con una cámara de horno, m ientras que l a  o t r a  lo  
hace con l a  cámara de horno* vecina a l a  a n te r io r , confi­
gurándose a l  mismo tiempo vario s t i r o s  de ca lefacc ió n  en 
l a  pared térm ica.

Las paredes térm icas convencionales es tán  cons­
tru id a s  de t a l  manera, que verticalm ente respecto  de la s  
h ilad as de l a d r i l lo s  a soga que co n stituy en  la s  su p e rfi­
c ie s  de pared de la s  cámaras de horno, se disponen h i la ­
das de l a d r i l lo s  a t iz ó n . De e s ta  manera re su lta n  en l a  
sección tra n s v e rs a l , t i r o s  rec tang u la res de ca lefacc ió n . 
E sta d isp o s i—ción  p resen ta  inconvenientes, cuya in flu en ­
c ia  se vé re fo rzada  a medida que aumenta l a  a l tu ra  de -  
la s  cámaras de horno y de la s  paredes térm icas. C onsti­
tuye un inconveniente sohre todo lo  reducido de l a  capa­
cidad de carga de f le x ió n  de l a  pared térm ica convencional, 
re s u lta n te  de l a  c o n s titu c ió n  geom étrica d e s c r i ta , In f lu ­
ye además desfavorablem ente en l a  pared térm ica conven­
c io n a l, e l  hech§ de cada t i r o  de ca lefacc ión  emite ca lo r 
simultáneamente sebre la s  dos cámaras de horno inm ediatas, 
lo  que hace im practicab le  un co n tro l independiente d e l -  
caldeo de la s  cámaras de horno inm ediatas. Es propósito  
de l a  invención e l  proponer una pared térm ica cuya capa­
cidad de carga e s tá t ic a  re s u l te  elevada, y perm ita l a  d i­
recc ión  independiente d e l caldeo de la s  cámaras de horno 
inm ediatas, mejorándose a l  mismo tiempo l a  transm isión  -  
térm ica d e l t i r o  de ca le facc ió n  a la s  cámaras d e l horno.

De acuerdo con l a  invención, e l  problema men­
cionado se re su e lv e , de forma que cada t i r o  de ca le fac ­
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ción p resen te una su p e rf ic ie  de lim ita c ió n  p a ra le la  con 
una su p e rf ic ie  de pared y lin d a n te  con l a  misma, que la s  
o tra s  su p e rf ic ie s  de lim ita c ió n  de cada t i r o  de ca le fac ­
ción converjan respecto  de cada t i r o  de ca le facc ió n , y 
que lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  lim iten  con su su p e rfic ie  
l im ítro fe  p a ra le la  a una su p e rfic ie  de pared, a l t e r n a t i ­
vamente con una a  o tra  su p e rf ic ie  m ural. De p re fe ren c ia , 
lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  p resen tan  en cada caso un tra z a ­
do de p lan ta  t r ia n g u la r .  Pero también cabe la  p o sib ilid ad  
de trazados pentagonales o exagonales, cuya e lecc ión  -  
depende sustancialm ente de la s  c a ra c te r ís t ic a s  de l a  -  
construcción . Se alcanzan de e s ta  manera considerab les -  
v en ta jas , por una p a rte  en e l  sec to r e s tá t ic o , y por -  
o tra , en e l  de l a  té c n ica  térm ica. Primeramente, e s ta  -  
pared térm ica opone un elevado momento de r e s is te n c ia  a 
la s  tensiones de f le x ió n  que re su lta n  d e l llenado  de la s  
cámaras de horno, ya que la s  cerchas que unen la s  super­
f i c i e s  de pared ( t iz ó n ) , d iscu rren  en z ig -zag . Además, -  
puede aumentarse l a  su p e rf ic ie  de sección  tra n sv e rsa l de 
l a  pared térm ica que soporta  l a  carga de compresión, s in  
que haya necesidad de m odificar e l  espesor de l a  pared -  
térm ica propiamente d ich a . Es conveniente d o ta r de mayor 
espesor de dimensiones a la s  sogas que a lo s  tiz o n e s .

Los t i r o s  de ca le facc ió n  p resen tan  una super­
f i c i e  de lim ita c ió n  sobre l a  que, sustancialm ente solo -  
se caldea l a  cámara de horno l im ít ro fe .  De e s te  modo, -  
pueden ca ldearse  l a s  cámaras de horno de modo mutuamente 
independiente . Conviene además, que l a  rad iac ió n  térm ica 
de lo s  tizo n es de d esa rro llo  convergente en forma de Y, 
se o rie n te  sobre l a  cámara de horno,sumándose come ven ta ja
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ad ic io n a l, e l  hecho de que lo s  sec to res  de rad iac ió n  de 
lo s  t i r o s  térm icos en la s  cámaras de horno, se superpon­
gan en e l  se c to r  de la s  cabezas de t iz ó n , de forma que -  
se reduzca ampliamente l a  formación de zonas de sombra -  

5 . -  térm ica en e s to s  se c to re s  de cabeza de tiz ó n .
Ha de considerarse  una nueva v en ta ja , e l  que, 

a consecuencia de l a  gran su p e rfic ie  su s ten tan te  de sec­
ción  tra n s v e rs a l , mejoren también la s  p o sib ilid ad es de -  
acoplamiento de l a  c u b ie rta  y de l a  so le ra  d e l horno, lo  

1 0 .-  que perm ite conseguir un aumento de l a  estanqueidad . Por 
o tra  p a r te , en una d iv is ió n  de t i r o  térm ico , se disponen 
dos t i r o s  de ca le facc ió n  en lugar d e l t i r o  aislado  de -  
an te s , mejorándose ampliamente en d e f in i t iv a  la s  p o sib i­
lid ad es de adaptación de l a  pared térm ica a lo s  d i s t in -  

1 5 .-  to s  re q u is ito s  que se p lan teen .
En un perfeccionam iento p re fe ren te  de 2a inven­

ción , se han p rev is to  en l a  pared térm ica y lim itando -  
con la s  sogas, tizo n es  o cabezas de t iz ó n  en lo s  que se 
configuran lad o s de tope, convergentes en ángulo, para -  

2 0 .-  o tro s  tiz o n e s . Los lados de tope de lo s  l a d r i l lo s  super­
puestos de la s  ce rchas, se disponen mutuamente a lte rn ad o s , 
con lo  que se consigue que permanezcan unidos.

Para ob tener una unión con la s  dos h ilad as  de 
la d r i l lo s  a soga, encajan  convenientemente lo s  l a d r i l lo s  

2 5 .-  a t iz ó n  inm ediatos a l a  soga, o la s  cabezas de lo s  mismos, 
a l  menos de un modo p a rc ia l  en la s  h ilad as  de l a d r i l l e s  a 
soga.

Los t i r o s  de ca le facc ió n  p rev is to s  en una pared 
térm ica, se unen mutuamente mediante transm isiones de ga- 

3 0 .-  sos de escape. La unión se r e a l iz a  conforme a l  tip o  de -
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caldeo deseado. Pero también es posib le  conducir la s  -  
transm isiones de gases de escape, desde la s  cámaras a la s  
paredes térm icas inm ediatas.

Se d escrib e  a continuación un ejemplo construc­
tiv o  de l a  invención, con d ife re n te s  p o sib ilid ad es  de mo­
d if ic a c ió n . En lo s  p lanos, rep resen tan :

La F ig .13, una sección  de una pared térm ica de 
un horno de coque, a lo  la rgo  de l a  l ín e a  1-1 según l a  -  
F ig . 36.

La F ig . 23, una sección según l a  F ig . 13, con 
o tra  configurac ión  de lo s  t i r o s  de ca le facc ió n .

La F ig . 3 - , una sección  a tra v é s  de un t i r o  de 
ca le facc ió n , a lo  la rgo  de l a  l ín e a  111-111 según l a  F ig . 
13.

La F ig .4 -; l a  exposición de una capa de pared 
térm ica en v is ta  su p e rio r.

La f i g .  53, un nuevo ejemplo de re a liz a c ió n  de 
l a  capa de pared térm ica.

La F ig . 63, un esquema de calen tam iento , con -  
caldeo por gas fu e r te  y d é b il .

La f i g .  73, un esquema de calentam iento para -  
un horno de coque mixto d iv id ido  por l a  m itad, y.

La F ig . 83, un nuevo esquema de calen tam iento .
Entro dos cámaras de horno 2 y 3 de una b a te r ía  

de hornos de coque, se encuen tra  una pared térm ica 1 . -  
Las cámaras de horno 2 y 3 se c ie r ra n  por sus caras fro n ­
ta le s  con tapones de p u erta  4 . En l a  cámara de horno 2 -  
l im ita  l a  su p e rf ic ie  de pared 5 y y en l a  cámara de horno 
3, l a  su p e rf ic ie  de pared 6 de l a  pared térm ica 1 .

En l a  pared térm ica 1, se han p rev is to  varios3 0 .-
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t i r o s  de ca le facc ió n  7 y 8. Los* t i r o s  de ca lefacc ión  de 
l a  F ig .ia ,  presen tan  en su trazado de p lan ta  l a  forma -  
de un trián g u lo  con lo s  ángulos agudos, Los t i r o s  de ca­
le fac c ió n  7 y 8 , p resen tan  su p e rf ic ie s  de lim itac ió n  9,
10 y 11. La su p e rf ic ie  de lim itac ió n  9 de lo s  t i r o s  de -  
ca lefacc ió n  7 que forma l a  base d e l tr iá n g u lo , l im ita  en 
l a  su p e rfic ie  de pared 6. Las su p e rf ic ie s  de lim itac ió n  
9 d iscu rren  paralelam ente a la s  su p e rfic ie s  de pared 5 y 
6. Las o tra s  dos su p e rfic ie s  de lim itac ió n  10 y 11 des­
c riben  un ángulo agudo, formando lo s  lados del triáng u lo  
mencionado. Las porciones de pared en tre  la s  su p e rfic ie s  
murales 5 y 6 y la s  su p e rfic ie s  de lim itac ió n  9 de lo s  -  
t i r o s  de ca le facc ió n  7 y 8, es tán  formadas por h ile ra s  -  
de l a d r i l lo s  a soga 12 y 13. Entre la s  h ilad as de l a d r i ­
l lo s  a sega 12 y 13  y la s  su p e rfic ie s  de lim itac ió n  10 y 
11, d isc u rre n .lo s  tizo n es 14. Como puede ap rec ia rse  en e l  
p lano, lo s  tizo n e s  14  p resen tan  una sección  tra n sv e rsa l 
más gruesa que la s  sogas 12 y 1 3 .

En l a  F ig . 2 -, se rep resen tan  lo s  t i r o s  de ca­
le fa c c ió n  7 y 8, en lo s  que la s  su p e rfic ie s  de l im ita ­
ción  10 y 11 convergen por secciones. En la  ejecución -  
represen tada en l a  F ig . 23, lo s  tizo n es 14 son más gruesos 
que en l a  F ig . 18.

En l a  sección v e r t ic a l  conforme con l a  F ig. 3-; 
la s  cámaras de horno 2 y 3 se rep resen tan  en l a  so le ra  -  
de horno 16 que le s  l im ita  por l a  p a rte  de abajo , a s í  -  
como l a  c u b ie r ta  de horno 17 que l im ita  por l a  p a rte  de 
a r r ib a  la s  camaras de horno 2 y 3. En e l  fondo de lo s  -  
t i r o s  de ca le facc ió n , se han dispuesto  bloques de tobera  
18 con tobera  19. Las toberas 19 de lo s  t i r o s  de ca le fac ­



-  7 -

5.

10. -

1 5 .-

20. -

2 5 .-

3 0 .-

ción 7 y 8, se colocan preferentem ente en l ín e a  (vease 
F ig .13), pero también pueden a lte rn a rs e  recíprocam ente.
En lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  desembocan además lo s  conduc­
to s  de guía de gas y de a ire  20,21. EneL ángulo agudo de 
lo s  t i r o s  de ca le facc ió n , ex is te  un pozo suplem entario -  
de a ire  22, e l  cua l se prolonga h ac ia  a r r ib a  por medio 
de una pared 23, para un calentam iento escalonado. E sta  
pared puede in terrum pirse  en sec to res  in term edios, para 
favoracer e l  escape de a i r e .

Por a r r ib a , e l  t i r o  de ca le facc ió n  8 desemboca 
en una transm isión  de gases de escape 24, e l t i r o  de ca­
le facc ió n  7; desemboca en una transm isión  de gases de es­
cape 25.

En la s  F ig . 4^ y 5- se re p re se n ta  en d e ta l le  -  
e l  trazado de la s  h ilad as  de l a d r i l lo s  a tiz ó n  y a soga.
Se disponen en v aria s  capas l a d r i l lo s  a t iz ó n  26 y b lo ­
ques de t iz ó n  27' o solamente cabezas de l a d r i l lo s  a t i ­
zón 27. E stas capas se a lte rn a n  recíprocam ente de manera 
que lo s  l a d r i l lo s  a tiz ó n  26 y lo s  bloques de l a d r i l lo s  
a t iz ó n  27' o solamente lo s  bloques de l a d r i l lo  a t iz ó n  
27, vienen a superponerse.

En l a  F ig . 4-? lo s  bloques de l a d r i l lo  a t iz ó n  
27 presentan  lados de tope 28 y 29 que d iscu rren  re c íp ro ­
camente en ángulo. Entre lo s  lados de tope 28 y 29 de des 
bloques de l a d r i l lo s  a t iz ó n  co n trapuesto s, se s i tú a  respec 
tivam ente o tro  l a d r i l lo  a t iz ó n  30 y 31. En cada paño de 
pared se encuentran lo s  mismos bloques de l a d r i l lo s  a t i ­
zón 27, respectivam ente en l a  misma h ila d a  de l a d r i l lo s  a 
soga 12 y 13.

En l a  F ig . 5.-* lo s  l a d r i l lo s  a tiz ó n  26, núes-



t ra n  caras de tope 28 y 29 que convergen en ángulo, aun­
que no lo s  bloques de l a d r i l lo s  a t iz ó n  27' que solamen­
t e  poseen una ca ra  plana de tope 2 8 '. En este  caí., so 
han p rev is to  lo s  lados de tope 32 y 33 respectivam ente 
l im ítro fe s  y de curso convergente, sobre lo s  l a d r i l lo s  
a t iz ó n  30' y 3 1 '.  Los la d r i l lo s  a t iz ó n  26 y lo s  blos- 
ques de l a d r i l lo s  a t iz ó n  2 7 ', se encuentran aquí a l t e r ­
nativamente en cada una de la s  h ilad as de la d r i l lo s  a 
soga 12 y 1 3 .

Los lados de tope de lo s  la d r i l lo s  v e r t ic a l ­
mente superpuestos en cada una de la s  capas, se a l t e r ­
nan recíprocam ente, de forma que en conjunto lo s  t iz o ­
nes se con stituy en  en íntim a asociación . En v irtu d  del 
encaje de. lo s  l a d r i l lo s  26 y 27 ( 2 7 ') en la s  h ilad as de 
la d r i l lo s  a soga 12 y 1 3 , se g a ran tiza  a l  mismo tiempo 
l a  unión con la s  h ilad a s  de l a d r i l lo s  a soga.

Los l a d r i l lo s  26, 27 ( 2 7 ') ,  30 (3 0 ') y 31 (3 1 ')  
p resen tan  por su  cara  su p erio r ranura  y lengüeta , de -  
forma que se superponen s in  p o sib ilid ad  de desplazamiento 
rec íp ro co .

En la s  F ig s. 6^,78 y 8^, se represen tan  d ife ­
re n te s  p o sib ilid ad es  de calentam iento de lo s  t i r o s  de -  
ca lefacc ió n  d e s c r i to s .  En l a  F ig . 6&, se caldean lo s  -  
t i r o s  de ca le facc ió n  7 y 8 en sistem a gemelo, os d e c ir , 
que respectivam ente en la s  m itades de lo s  t i r o s  de ca le­
facc ión  7 y 8 es donde se v e r i f ic a  l a  combustión. Los -  
escapes se conducen por medio de la s  transm isiones de -  
gases 25 y 24 a l  tirp& e ca lefacc ió n  inmediato 7 ó 8 , -  
desde donde flu y en  h ac ia  abajo.* La cámara de horno 2 se 
caldea ligeram ente con gas. Para e l lo ,  d e l regenerador
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& representado con tra zo s  sa le  gas a tra v é s  d e l conducto 
correspondiente 20, y d e l regenerador L, a ir e  a tra v é s  -  
de l a  can a lizac ión  de a ire  21, h ac ia  e l  t i r o  de ca le fac ­
ción 7 . Mediante lo s  canales 20 y 21 d e l t i r o  de ca le fac ­
ción inm ediato, se hace volver e l  gas de escape a lo s  -  
regeneradores de escape A.

La cámara de horno 3 de l a  F ig . 63 se somete a 
enérgico calentam iento por gas, es d e c ir , que a trav és  
de lo s  dos canales 20 y 21, se in troduce a ire  en lo s  t i ­
ro s de ca le facc ió n  7 y 8? e l  gas de calentam iento enérg i­
co se in troduce por l a  tobera  19.

Transcurrido un tiempo determ inado, se in v ie r­
te  e l  sen tido  de l a  c o rr ie n te , de modo que se expulsan lo s  
escapes en lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  donde anteriorm ente 
se v e rif ic ó  l a  combustión.

En l a  F ig . 73, se rep resen ta  un horno mixto -  
d iv idido en dos p a rto s .

En l a  F ig . 83, se muestra un nuevo esquegia de 
calentam iento . En e s te  caso, y dentro de l a  misma pared, 
térm ica, la s  transm isiones de gas de escape conducen d e l 
t i r o  de calentam iento 7 a l  t i r o  de calentam iento 8 o a l a  
in v ersa .

Los esquemas de calentam iento contemplados en 
la a  F ig s. 63 y 73, re su lta n  particu larm ente  apropiados -  
para e l  caldeo programado en e l  que la s  cámaras de horno 
adyacentes se caldean con d ife re n te  in ten s id ad , ya que -  
lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  l im ítro fe s  de una cámara de hor­
no, i r ra d ia n  su c a lo r  sustancialm ente sobre d icha cámara 
de horno, y no en forma b i l a t e r a l  también sobre l a  o tra  
inm ediata.
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Como puede a d v e rtirse , l a  pared térm ica des­
c r i t a  puede re a l iz a r s e  en muchas formas d ife re n te s . Asi 
pueden m odificarse la s  secciones tra n sv e rsa le s  menores -  
de acuerdo con la s  c a ra c te r ís t ic a s  de combustión ex is ten ­
te s ,  s in  re d u c ir  l a  co n s is ten c ia  de l a  pared. Puede cam­
b ia rse  además profundamente l a  forma de l a  sección tra n s ­
v e rsa l de lo s  t i r o s  de ca lefacc ió n , s in  s a l i r s e  por e llo  
d e l marco de l a  invención.

N O T A
La p resen te so lic i tu d  recaerá  sobre la s  s i ­

gu ien tes re iv in d icac io n es .
1 3 .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  

paredes térm icas para hornos de coque, de lo s  que una -  
de sus su p e rf ic ie s  de pared l im ita  con una cámara de -  
horno, y l a  o t ra  su p e rfic ie  de pared con l a  cámar a de -  
horno adyacente a aq u e lla , configurándose a l  efecto  va­
r io s  t i r e s  de ca le facc ió n  en l a  pared térm ica, ca rac te­
rizados porque cada t i r o  de ca le facc ió n  (7 ,8) p resen ta  -  
una su p e rf ic ie  de lim itac ió n  (9) que d isc u rre  p a ra le la ­
mente a una su p e rf ic ie  de pared (5 , 6) y  l im ita  con e l la  
convergiendo la s  o tra s  su p e rfic ie s  de lim itac ió n  (10,11) 
de cada t i r o  de ca le facc ió n , sobre o tra  su p e rfic ie  de -  
pared (6 ,5 ) , y  porque lo s  t i r o s  de ca le facc ió n , lim itan  
con su su p e rf ic ie  de lim itac ió n  (9) p a ra le la  a una super­
f i c i e  de pared (5 , 6 ), a lte rnativam ente con una u o tra  de 
la s  su p e rf ic ie s  de pared (5 ,6 ) .

2 3 .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según l a  re iv in d i­
cación 13, ca rac te rizad o s porque lo s  t i r o s  de ca lefacc ión  
(7 ,8 ) , p resen tan  un trazado de p lan ta  tr ia n g u la r .
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3 ^ .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según l a  r e iv in ­
d icación  13, ca rac te rizad o s  porque lo s  t i r o s  de ca le fac ­
ción (7 ,8 ) p resen tan tan  un trazado de p lan ta  exagonal.

4 3 .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según l a  r e iv in ­
d icación  28, ca rac te rizad o s porque e l  trazado de p lan ta  
tr ia n g u la r  es aoutángulo.

53 . -  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hem os de coque, según la s  r e iv in ­
d icaciones 28 y 43 , c a ra c te r iz ad a  porque e l  trazado de -  
p lan ta  t r ia n g u la r  es e q u ilá te ro .

6 3 .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  r e iv in ­
d icaciones p recedentes, ca rac te rizad as  por encontrarse -  
una tobera  (19) en e l  se c to r  angular contrapuesto  a l a  -  
su p e rf ic ie  de lim ita c ió n  (9) de lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  
(7 ,8 ) .

78 . -  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según l a  r e iv in ­
d icac ión  68, ca rac te rizad o s porque la s  toberas (19) de 
lo s  t i r o s  de ca le facc ió n  (7 y 8) se encuentran sobre una 
l ín e a  p a ra le la  a l a  su p e rf ic ie  de pared (5 ,6) o se a l t e r ­
nan sim étricam ente respecto  de l a  l ín e a  c e n tra l de l a  pa­
red térm ica.

8 8 .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in ­
d icaciones p recedentes, ca ra c te r iz ad a  por preverse un po­
zo de a i r e  (22) en e l  ángulo opuesto a l a  su p e rfic ie  l i ­
m ítro fe  (9 ) .



g a ,-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según l a  re iv in ­
d icación  8§, ca rac te rizad o s porque e l  pozo de a ire  (22) 
se prolonga h ac ia  a r r ib a  en e l  t i r o  de ca lefacc ió n  (7 ,0) 
por encima de l a  so le ra  de horno (16).

IO S.- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in ­
d icaciones p recedentes, ca rac te rizad o s , por t i r o s  de ca­
le fac c ió n  (7) inm ediatos o t i r o s  de ca le facc ió n  (8) inme­
diatos^, se unen por medio de transm isiones de gases de -  
escape (25 y 24).

1 1 ^ .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in ­
d icaciones p receden tes, ca rac terizad o s por u n irse  lo s  -  
t i r o s  de ca le facc ió n  adyacente (7 ,8) a trav és  de tra n s ­
misiones de gases de escape (2 5 ') .

12§- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in ­
d icaciones p recedentes, ca rac terizad o s por preverse la ­
d r i l lo s  a t iz ó n  (26) sobre lo s  que se configuran caras -  
de tope (28 ,2 9 ), de d e sa rro llo  angu lar, angularmente con­
vergen tes, de o tro s  l a d r i l lo s  a tiz ó n  (3 0 ',  34).

1 3 - .-  Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in ­
d icaciones p recedentes, ca rac terizad o s por preverse blo­
ques de l a d r i l lo s  a t iz ó n  (27) en lo s  que se configuran 
lados de tope (28,29) de curso angular convergente, para 
o tro s  l a d r i l lo s  a  t iz ó n  ( 30, 3 1 ) .

1 4 3 .- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in -
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5 .-

10, -

15

20.-

2 5 .-

3 0 .-

dicaciones p receden tes, ca rac te rizad o s por preverse b lo ­
ques de l a d r i l lo s  a t iz ó n  (2 7 ')  con un lado de tope (28 ')  
para o tro  l a d r i l l o  a t iz ó n  (30 ' ) .

1 5 3 .- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  r e iv in ­
d icaciones p receden tes, ca rac te rizad o s por disponerse -  
en tre  dos l a d r i l l o s  a tiz ó n  (30' y 3 1 ' )  adyacentes, lados 
de tope (32 , 33) de d esa rro llo  convergente.

16&.- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  r e iv in ­
d icaciones 123 a 153, ca rac te rizad o s porque lo s  l a d r i ­
l lo s  a t iz ó n  (26) y lo s  bloques de l a d r i l lo s  a t iz ó n  -  
(27, 2 7 ') )  se encuentran asociados a h ilad as  de l a d r i ­
l lo s  a soga (12, 1 3 ) y por que en tre  lo s  bloques de l a ­
d r i l lo s  a t iz ó n  (27)y (2 7 ') ,  se s i tú a n  lo s  demás la d r i ­
l lo s  a t iz ó n  ( 30, 3 1 ) y ( 30' ,  3 1 ')*  y en tre  lo s  bloques 
de l a d r i l lo s  a t iz ó n  (2 7 ')  lo s  o tro s  l a d r i l lo s  a t iz ó n  
(3 0 ')  y en tre  lo s  l a d r i l lo s  a t iz ó n  (2 6 ), lo s  demás l a ­
d r i l lo s  a t iz ó n  (34).

1 7 3 .- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  r e iv in ­
d icaciones p receden tes, ca rac te rizad o s porque lo s  t i r o s  
de ca le facc ió n  (7?8) se configuran para e l  caldeo fu e r­
te  o d é b il por gas, a e lecc ión .

18§- Perfeccionam ientos in troducidos en la s  -  
paredes térm icas para hornos de coque, según la s  re iv in ­
d icaciones p receden tes, ca rac te rizad o s porque lo s  t i r o s  
de ca le facc ió n  (7 ,8 ) se caldean en forma programada.

1 9 3 .- PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LAS -  
PAREDES TERRICAS PARA HORNOS DE COQUE.
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Según se describe  en l a  p resen te  memoria des­
c r ip t iv a  que consta  de cato rce  hojas e s c r i ta s  a máquina 
por una so la  de sus caras y d ibu jos.

Madrid
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