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DESCRIPCION
INTRODUCCION

La presente invencién se refiere a un procedimiento para construir un anillo de soporte en una pared curva
y mas particularmente a un procedimiento para construir un anillo de soporte de material refractario alrededor de
una abertura en una pared curva de una estufa con tiro de aire caliente o de un alto horno.

El precalentamiento del aire para los altos hornos se realiza convencionalmente en calentadores
adyacentes con camaras de regeneracion conocidos como estufas con tiro de aire caliente. Dichas estufas
comprenden generalmente, en el caso de una estufa con camara de combustion interior, una pared refractaria
cilindrica y un tabique vertical interior que divide la estufa en una camara de combustién y una camara de
regeneracion de calor que comprende ladrillos de apilamiento o, en el caso de una estufa con camara de
combustién exterior, dos cdmaras cilindricas con recubrimiento refractario con una cupula de conexién. Se
introducen el aire y el combustible a través de una o méas aberturas en el denominado quemador de boquilla
cerdmica o quemador metélico en la cdmara de combustién para la coccién y los gases de la combustion
resultantes circulan en direccion ascendente desde la camara de combustidon hacia la camara de combustion en
direccion descendente a través de la cAmara regeneradora de calor hasta que por ultimo se expulsan en la base de
dicha camara. Una vez que los ladrillos de apilamiento han alcanzado una temperatura suficientemente elevada, se
invierte la direccion del flujo del fluido en la estufa. Se introduce viento frio en la base de la camara de regeneracion
de calor y, tras absorber el calor de los ladrillos de apilamiento, dicho aire pasa por encima del tabique y a través de
la cAmara de combustion, donde abandona la estufa a través de un orificio de descarga de aire caliente de la
cubierta de la estufa para alimentar el alto horno.

Debido a las altas temperaturas presentes en el orificio de descarga de aire caliente, la salida del gas de
descarga o los orificios de admision del quemador, dichas aberturas estan rodeadas generalmente periféricamente
por un anillo de soporte refractario constituido por uno o mas anillos de ladrillos refractarios.

Debido a la curvatura de la pared exterior de las estufas con tiro de aire caliente, se requiere una gran
variedad de formas de ladrillo para construir dicho anillo de soporte. La construccion de dichos anillos de soporte
es, por lo tanto, generalmente costosa y lenta.

Se ha propuesto un cierto nimero de soluciones para producir dicho anillo de soporte.

Un procedimiento comprende llenar moldes de madera o de plastico con un material hiperaluminoso y a
continuacion, proceder a apisonar a mano y al caldeo. El principal inconveniente del cual adolece dicho
procedimiento es que los ladrillos resultantes son generalmente de una calidad inferior.

Otro procedimiento comprende la formacion de secciones enteras del anillo en un molde, en el que unas
placas de acero delimitan los ladrillos especificos. Con dicho procedimiento, se realiza un anillo de soporte con
juntas de mortero gruesas entre los ladrillos, que no se pretende. Ademas, las placas de acero se pueden doblar
comprometiendo de este modo la resistencia de toda la estructura. Ademas, si se rompe un ladrillo, se debe
reemplazar toda la seccidn del anillo de soporte, lo cual provoca la generacion de residuos innecesarios.

Otro procedimiento adicional comprende presionar hidraulicamente los ladrillos en moldes de acero
especificos. Aunque dicho procedimiento permite producir ladrillos de alta calidad, los costes son muy elevados.

Puesto que con la produccion de una gran variedad de formas de ladrillo se obtiene una calidad inferior o
resulta demasiado costosa, resulta necesario proporcionar un procedimiento, en el que se pueda reducir el nimero
de formas distintas de ladrillo.

Segun un procedimiento propuesto en la patente US n° 4.478.575, se utiliza Gnicamente un tipo de ladrillo
en la construccion del anillo de soporte. Dicho procedimiento utiliza ladrillos que presentan una forma y un montaje
particulares de dichos ladrillos para construir el anillo de soporte. El ladrillo presenta una seccién transversal en
forma de cufia en mas de una direccion. Con dicho procedimiento, los distintos angulos de la cufia de los ladrillos
son decisivos para obtener el anillo de soporte pretendido. Aunque el procedimiento permite una construccion
rapida y sencilla de un anillo de soporte, ello es Unicamente cierto si los ladrillos utilizados presentan la forma
correcta. Se necesita una forma particular de ladrillo para los didmetros de abertura y curvaturas de la pared de la
estufa particulares. Antes de que se pueda construir el anillo de soporte, los ladrillos en forma de cufia se han de
disponer y producir en funcién del diametro de abertura y la curvatura de la estufa particulares de la abertura a
reforzar. La disposicion de los ladrillos es una tarea bastante compleja y cualquier error en el angulo de la cufia
significa que los ladrillos no se pueden utilizar para dicho anillo de soporte particular. Por lo tanto se han de
descartar y todo el procedimiento se ha de iniciar de nuevo. El potencial de producciéon de residuos es, por
consiguiente, muy elevado.

OBJETIVO DE LA INVENCION

Por consiguiente, el objetivo de la presente invencién es proporcionar un procedimiento mas rapido y
econOmico para construir un anillo de soporte en una pared curva. Dicho objetivo se alcanza mediante un
procedimiento seguln la reivindicacion 1.
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DESCRIPCION GENERAL DE LA INVENCION

Para alcanzar dicho objetivo, la presente invencion propone un procedimiento para construir un anillo de
soporte en paredes curvas, en particular, alrededor de una abertura de una pared curva de una estufa con tiro de
aire caliente. Segun la presente invencion, el procedimiento comprende las etapas siguientes: (a) proporcionar una
pluralidad de ladrillos normalizados en forma de cufia, (b) determinar la posicion prevista de cada ladrillo especifico
en la pared curva; (c) determinar, basandose en la posicién prevista de un ladrillo especifico en la pared curva, la
posicion de una linea de corte anterior para conformar la cara anterior del ladrillo y la posicion de una linea de corte
posterior para conformar la cara posterior del ladrillo, y (d) conformar la cara anterior y posterior del ladrillo segin
las lineas de corte anterior y posterior determinadas anteriormente mediante una herramienta de corte. Los ladrillos
normalizados en forma de cufia proporcionados en la etapa (a) presentan una cara anterior y una cara posterior
opuesta; una base interior y una base exterior opuesta, siendo la base interior mas pequefia que la base exterior y
dirigiéndose hacia el centro del anillo de soporte; y dos caras laterales destinadas a unir los ladrillos contiguos,
presentando las caras laterales unos perfiles de lengleta y ranura para cooperar con las caras laterales de los
ladrillos contiguos. Se define una direccion axial de un ladrillo al pasar a través de las caras anterior y posterior y al
ser paralela al eje del anillo de soporte una vez que la pluralidad de ladrillos se ha dispuesto para formar el anillo de
soporte. Se define una direccién radial de un ladrillo al pasar a través de las bases interior y exterior y al ser
perpendicular al eje del anillo de soporte una vez que la pluralidad de ladrillos se ha dispuesto para formar el anillo
de soporte y se extiende desde el centro del anillo de soporte hacia el ladrillo. Segin un aspecto importante de la
presente invencion, el ladrillo presenta un espesor en la direccién axial que supera el espesor final previsto del
ladrillo.

El presente procedimiento permite utilizar ladrillos normalizados en la construccién del anillo de soporte,
independientemente de la curvatura de la pared de la estufa. Los ladrillos, que se pueden prefabricar y almacenar
preparados para su utilizacion, presentan una seccion transversal en forma de cufia que define un diametro de
abertura del anillo de soporte. Inicialmente, no se considera la curvatura de la pared de la estufa. Al proporcionar
ladrillos que presentan un espesor en la direccion axial que es superior a su espesor final pretendido, los ladrillos se
pueden conformar cortando. El presente procedimiento propone conformar por separado cada ladrillo basandose en
su posicion prevista en el anillo de soporte. La conformacion de los bloques especificos permite la adaptacion del
anillo de soporte a la curvatura de la pared de la estufa.

El procedimiento segun la presente invencion comprende, por lo tanto, un modo mas rapido y econémico
de construir un anillo de soporte en una pared curva.

Preferentemente, tras la etapa (d), el procedimiento comprende la etapa adicional de disponer vy fijar los
ladrillos especificos en su posicion, prevista anteriormente, en la pared curva.

Segun una forma de realizacion preferida, en la etapa (b), la posicién prevista de un ladrillo especifico en la
pared curva se calcula con la ayuda de un programa informatico.

Segun otra forma de realizacion preferida adicional, la etapa (b) comprende disponer virtual y/o fisicamente
la pluralidad de ladrillos para que constituyan una preforma del anillo de soporte. Se puede utilizar un programa
informéatico para disponer virtualmente los ladrillos y determinar la posicion prevista para el ladrillo en el anillo de
soporte y en la pared curva. Alternativamente, los ladrillos se pueden disponer fisicamente disponiéndolos
adyacentes entre si en el piso y constituir la preforma del anillo de soporte.

Ventajosamente, las posiciones de la linea de corte anterior y de la linea de corte posterior se calculan, en
la etapa (c), con la ayuda de un programa informatico. Utilizando una herramienta de corte, se puede cortar el
ladrillo a lo largo de dichas lineas de corte anterior y posterior para retirar las partes anterior y posterior del ladrillo.
La parte central restante del ladrillo representa el ladrillo conformado con la forma y las dimensiones pretendidas
para disponer en la pared curva.

Las bases exteriores de los ladrillos especificos constituyen un borde exterior de la preforma del anillo de
soporte. Preferentemente, el procedimiento comprende la etapa adicional de cortar el borde exterior de la preforma
del anillo de soporte con una forma predeterminada. Ventajosamente, el borde exterior se corta en secciones
rectas. Las secciones horizontal y vertical se pueden incorporar facilmente al enladrillado existente. Se puede
alcanzar facilmente asimismo la incorporacién de las secciones intermedias. Preferentemente, las secciones
intermedias forman un angulo de 45° con respecto a la horizontal. La utilizacion de partes de enladrillado que
presentan una cara lateral cortada con un angulo de 45° facilita la integracion de dichas secciones intermedias en el
enladrillado de la estufa con tiro de aire caliente.

El borde exterior de la preforma del anillo de soporte se corta preferentemente antes de la etapa (d).

Los perfiles de la lengilieta y la ranura de las caras laterales son preferentemente irregulares, garantizando
de este modo que los ladrillos permanezcan con una relacién predeterminada entre si.

Los perfiles de la lengleta y la ranura de las caras laterales presentan ventajosamente forma de cufia y se
extienden en una direccion sustancialmente axial. Dichos perfiles de la lengiieta y la ranura evitan que un ladrillo
particular se desplace con un movimiento axial hacia el interior debido a la conexién con un ladrillo contiguo de una
cara. Se evita asimismo un desplazamiento axial hacia el exterior mediante la conexion entre la lengleta y la ranura
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con un ladrillo contiguo de la otra cara. Se evita asimismo un desplazamiento radial hacia el exterior mediante la
conexién entre la lengiieta y la ranura sustancialmente axial. Por Gltimo, se evita un desplazamiento radial hacia el
interior mediante la conexion entre la lenglieta y la ranura sustancialmente axial y la forma de cufia del ladrillo. De
este modo, una vez que se ha intercalado un ladrillo entre dos ladrillos contiguos, se evita el desplazamiento de
dicho ladrillo en cualquier direccion.

Segun una forma de realizacion preferida, se proporciona por lo menos un ladrillo inicial, comprendiendo el
ladrillo inicial unos perfiles de ranura en ambas caras laterales; y se proporciona por lo menos un ladrillo terminal,
comprendiendo el ladrillo terminal unos perfiles de lengiieta en ambas caras laterales. La utilizacion de ladrillos
iniciales y terminales permite realizar el anillo de soporte mediante la introduccion axial del ladrillo terminal. De este
modo, se simplifica la construccién del anillo de soporte.

La pluralidad de ladrillos normalizados en forma de cufia puede comprender ladrillos en el sentido de las
agujas del reloj con un perfil de ranura en su primera cara lateral y un perfil de lenglieta en su segunda cara lateral;
y ladrillos en el sentido contrario al de las agujas del reloj con un perfil de lenglieta en su primera cara lateral y un
perfil de ranura en su segunda cara lateral. Dichos ladrillos en el sentido de las agujas del reloj y en el sentido
contrario al de las agujas del reloj resultan de particular interés junto con los ladrillos iniciales y terminales
mencionados anteriormente.

Segun una forma de realizacion particular preferida de la presente invencién, el anillo de soporte
(preforma) comprende: (a) un primer ladrillo inicial y un segundo ladrillo inicial diametralmente opuesto; (b) un
primer ladrillo terminal y un segundo ladrillo terminal diametralmente opuesto, estando dispuestos los ladrillos
terminales a medio camino entre los ladrillos iniciales, (c) una pluralidad de ladrillos en el sentido de las agujas del
reloj dispuestos entre el primer ladrillo inicial y el primer ladrillo terminal y entre el segundo ladrillo inicial y el
segundo ladrillo terminal; y (d) una pluralidad de ladrillos en el sentido contrario al de las agujas del reloj dispuestos
entre el primer ladrillo inicial y el primer ladrillo terminal y entre el segundo ladrillo inicial y el segundo ladrillo
terminal.

El primer y segundo ladrillos iniciales se pueden disponer en los extremos de los lados opuestos del anillo
de soporte (preformas). Los ladrillos en el sentido de las agujas del reloj y en el sentido contrario al de las agujas
del reloj, a continuacién, se pueden unir respectivamente entre si en ambos lados, de tal modo que constituyan el
anillo de soporte (preforma). Por dltimo, justo antes de que los ladrillos en el sentido de las agujas del reloj y en el
sentido contrario al de las agujas del reloj se encuentren a medio camino entre el primer y segundo ladrillos
iniciales, se pueden introducir el primer y segundo ladrillos terminales para completar el anillo de soporte
(preforma).

Un primer grupo de ladrillos puede presentar un primer angulo de cufia y por lo menos un segundo grupo
de ladrillos puede presentar un segundo angulo de cufia distinto al primer angulo de cufia, obteniéndose diversos
diametros interiores del anillo de soporte mediante diversas combinaciones de ladrillos del primer grupo y ladrillos
de por lo menos un segundo grupo. Se puede seleccionar el diametro del anillo de soporte alterando el nUmero y la
frecuencia de los ladrillos del segundo grupo con respecto a los ladrillos del primer grupo. La utilizacién de méas de
un segundo grupo de ladrillos, cada uno con su propio angulo de cufia, permite utilizar ladrillos de por lo menos tres
angulos de cufa distintos, con lo cual se alcanza una adaptacion adicional del diametro interior del anillo de
soporte.

Segun una forma de realizaciéon adicional de la presente invencion, la etapa de disponer virtual y/o
fisicamente la pluralidad de ladrillos para realizar una preforma del anillo de soporte comprende dividir la preforma
del anillo de soporte en dos secciones inferiores diametralmente opuestas y dos secciones superiores
diametralmente opuestas; y disponer los ladrillos, de tal modo que las dos secciones superiores se encuentren en
una relacion elevada axialmente con respecto a las dos secciones inferiores. Se pueden disponer, ademas, unas
secciones intermedias entre las secciones inferiores y superiores. Esto permite que el anillo de soporte se disponga
de tal modo que corresponda aproximadamente a la curvatura de la pared curva en la que se va a introducir el anillo
de soporte. De este modo, se puede reducir el tamafio de las partes anterior y posterior a retirar de los ladrillos.

Ventajosamente, los ladrillos especificos se pueden conformar en la prensa, preferentemente en la prensa
hidraulica, por ejemplo, en moldes de acero. Esto garantiza la fabricacién de ladrillos de alta calidad.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La presente invencion se pondra mas claramente de manifiesto a partir de la siguiente descripcion de
algunas formas de realizacién no limitativas, haciendo referencia a los dibujos adjuntos. En dichos dibujos, en los
gue se utilizan referencias numéricas idénticas para indicar elementos idénticos o similares,

la figura 1 es una vista en perspectiva de una preforma de un anillo de soporte realizado utilizando el
procedimiento segln la presente invencion;

la figura 2 es una vista en perspectiva de uno de los ladrillos normalizados utilizados en la construccion de
la preforma del anillo de soporte de la figura 1;

la figura 3 es una vista en perspectiva de la preforma del anillo de soporte de la figura 1 en la que el borde
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exterior se ha cortado a la medida;

la figura 4 es una vista en perspectiva del ladrillo de figura 2 representando la las lineas de corte anterior y
posterior;

la figura 5 es una vista en perspectiva del ladrillo de figura 2 con las partes anterior y posterior recortadas;

la figura 6 es una vista en perspectiva de un anillo de soporte montado preparado para disponerse en una
pared curva; y

la figura 7 es una vista en perspectiva de una preforma de un anillo de soporte realizado utilizando el
procedimiento segln un segundo aspecto de la presente invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS FIGURAS

La figura 1 representa una preforma de un anillo de soporte 10 realizada, segun una forma de realizacion
preferida de la presente invencion, mediante una pluralidad de ladrillos en forma de cufa. En dicha forma de
realizacion, la preforma del anillo de soporte 10 comprende un primer ladrillo inicial 12 y un segundo ladrillo inicial
diametralmente opuesto 14 y un primer ladrillo terminal 16 y un segundo ladrillo terminal diametralmente opuesto
18, disponiéndose los ladrillos terminales 16, 18 a medio camino entre la ladrillos iniciales 12, 14. Entre los bloques
inicial y terminal 12, 14, 16, 18, esta dispuesta una pluralidad de ladrillos en el sentido de las agujas del reloj y el
sentido contrario al de las agujas del reloj 20, 22 para completar la preforma del anillo de soporte 10.

Mas particularmente, los ladrillos en el sentido de las agujas del reloj 20 se disponen entre el primer ladrillo
inicial 12 y el primer ladrillo terminal 16 y entre el segundo ladrillo inicial 14 y el segundo ladrillo terminal 18,
mientras que los ladrillos en el sentido contrario al de las agujas del reloj 22 se disponen entre el primer ladrillo
inicial 12 y el segundo ladrillo terminal entre el 18 y entre el segundo ladrillo inicial 14 y el primer ladrillo terminal 16.
La diferencia entre los ladrillos en el sentido de las agujas del reloj y en el sentido contrario al de las agujas del reloj
se pondra de manifiesto a continuacion.

Sustancialmente, todos los ladrillos en forma de cufia 12, 14, 16, 18, 20, 22 de la preforma del anillo de
soporte 10 presentan una forma y unas dimensiones sustancialmente idénticas. Para describir con mayor detalle
dichos ladrillos, en la figura 2 se representa una vista en perspectiva de un ladrillo en el sentido de las agujas del
reloj 20. Dicho ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20 presenta una cara anterior 24 y una cara posterior
opuesta 26, una base interior 28 y una base exterior opuesta 30, siendo la base interior 28 de un tamario inferior al
de la base exterior 30 y estando dirigida hacia el centro de la preforma del anillo de soporte 10. El ladrillo en el
sentido de las agujas del reloj en forma de cufia 20 presenta asimismo dos caras laterales 32, 34 destinadas a unir
los ladrillos contiguos 20", 20", presentando las caras laterales 32, 34 unos perfiles de lengiieta y ranura 36, 38 para
cooperar con las caras laterales de los ladrillos en el sentido de las agujas del reloj contiguos 20", 20". El ladrillo en
el sentido de las agujas del reloj 20 comprende una direccion axial 40 que atraviesa las caras anterior y posterior
24, 26, siendo la direccién axial 40 paralela al eje de la preforma del anillo de soporte 10, y pasando una direccion
radial 42 a través de las bases interior y exterior 28 30, siendo la direccién radial 42 perpendicular al eje de la
preforma del anillo de soporte 10 y extendiéndose desde el centro de la preforma del anillo de soporte hacia el
ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20. Segun un aspecto importante de la presente invencion, el espesor T
del ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20 en la direccién axial 40 supera el espesor final t previsto del
ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20.

Segun un aspecto importante de la presente invencion, las caras laterales 32, 34 presentan unos perfiles
de lengiieta y ranura 36, 38 que se encuentran en una direccién sustancialmente axial 40 y se extienden desde la
cara anterior 24 hasta la cara posterior 26 del ladrillo 20, al mismo tiempo que se estrechan en la direccién de la
cara posterior 26. Una vez que un ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20 se intercala entre dos ladrillos
contiguos en el sentido de las agujas del reloj 20, 20", se evita el movimiento del ladrillo 20 en cualquier direccion.
Se evita el desplazamiento axial hacia el interior mediante la unién de lengleta y ranura con un ladrillo contiguo en
el sentido de las agujas del reloj 20', mientras se evita un desplazamiento axial hacia el exterior mediante la unién
de lengiieta y ranura con otro ladrillo contiguo en el sentido de las agujas del reloj 20". Se evita el desplazamiento
axial exterior mediante la union de lengiieta y ranura sustancialmente axial y se evita un desplazamiento radial
hacia el interior mediante la forma de cufia del ladrillo 20.

Cebe indicar que, aunque la descripcion anterior de un ladrillo en forma de cufia se ha realizado haciendo
referencia a un ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20, la descripcion es valida asimismo para los ladrillos
iniciales 12, 14, los ladrillos terminales 16, 18 y los ladrillos en el sentido contrario al de las agujas del reloj 22. Sin
embargo, los ladrillos pueden ser diferentes en la disposicion de sus perfiles de lengilieta y ranura 36, 38.

Un ladrillo inicial 12, 14 puede comprender un perfil de ranura 38 en ambas caras laterales 32, 34, mientras
que un ladrillo terminal 16, 18 puede comprender un perfil de lenglieta 36 en ambas caras laterales 32, 34. Los
ladrillos en el sentido de las agujas del reloj 20 presentan un perfil de ranura 38 en una primera cara lateral 32 y un
perfil de lengleta 36 en una segunda cara lateral 34, mientras que los ladrillos en el sentido contrario al de las
agujas del reloj 22 presentan un perfil de lengtieta 36 en una primera cara lateral 32 y un perfil de ranura 38 en una
segunda cara lateral 34.
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En la forma de realizacién de la figura 1, el primer y segundo ladrillos iniciales 12, 14 estan dispuestos en
los extremos laterales opuestos de la preforma del anillo de soporte 10. Los ladrillos en el sentido de las agujas del
reloj y en el sentido contrario al de las agujas del reloj 20, 22, se unen respectivamente entre si en ambas caras, de
tal modo que constituyen la preforma del anillo de soporte 10. Por ultimo, justo antes de que los ladrillos en el
sentido de las agujas del reloj y en el sentido contrario al de las agujas del reloj 20, 22 se encuentren a medio
camino entre los ladrillos iniciales primero y segundo, 12, 14, se introducen el primer y segundo ladrillos terminales
16, 18 para completar el anillo de soporte a preforma 10.

Cabe indicar, sin embargo, que en principio resulta posible utilizar Gnicamente un tipo de ladrillo, por
ejemplo, que presente cada uno una primera cara lateral 32 con un perfil de lengieta 36 y una segunda cara lateral
34 con un perfil de ranura 38.

Segun la presente invencién, una vez se ha dispuesto la preforma del anillo de soporte 10, este Ultimo se
ha de conformar para que encaje con la abertura de una pared curva (no representada), por ejemplo, de una estufa
con tiro de aire caliente.

En una primera etapa de conformacion, un borde exterior 44 de la preforma del anillo de soporte 10, que
esta constituido por las bases exteriores 30 de los ladrillos especificos 12, 14, 16, 18, 20, 22, se corta a fin de poder
encajar con la abertura de la pared curva. Dicha preforma del anillo de soporte 10 se representa en la figura 3.
Preferentemente, el borde exterior 44 se corta en unas secciones rectas que comprenden unas secciones
horizontales 46, unas secciones verticales 48 y unas secciones intermedias 50 formando un angulo de 45° con
respecto a la horizontal. Una 0 mas de las secciones pueden comprender unos resaltes 52, tal como se representa,
por ejemplo, en la figura 3, para adaptarse a la pared curva de la estufa con tiro de aire caliente. Las secciones
horizontales y verticales 46, 48 son particularmente aptas para integrarse en el enladrillado hormalizado de la pared
curva. Las secciones intermedias 50 se pueden integrar asimismo facilmente en el enladrillado normalizado de la
pared curva con la ayuda de las partes del enladrillado (no representadas) que presentan una cara lateral cortada
con un angulo de 45°.

Segun un aspecto importante de la presente invencion, los ladrillos de la preforma del anillo de soporte 10
presentan un espesor T en la direccion axial 40, que supera el espesor final t previsto para el anillo de soporte. Los
lados anterior y posterior 54, 56 de la preforma del anillo de soporte 10, que estan constituidos, respectivamente,
por las caras anterior y posterior 24, 26 de los ladrillos especificos 12, 14, 16, 18, 20, 22, son sustancialmente
planos, tal como se puede observar en las figuras 1 y 3. Para adaptar los lados anterior y posterior 54, 56 a la
curvatura de la pared curva, se deben conformar los lados anterior y posterior 54, 56. Esto se realiza recortando las
partes anterior y posterior 62, 64 de cada ladrillo 12, 14, 16, 18, 20, 22 siguiendo unas lineas de corte precisas.

La conformacion de los bloques especificos 12, 14, 16, 18, 20, 22 se describirda de nuevo haciendo
referencia a un ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20, tal como se representa en la figura 4.

En una primera etapa, se determina la posicion prevista en la pared curva de un bloque particular, por
ejemplo, del ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20. Esto se puede realizar con la ayuda de un programa
informéatico. Basandose en la posicion prevista determinada en la pared curva del ladrillo en el sentido de las agujas
del reloj 20, el programa informético determina a continuacién la posicion de las lineas de corte anterior y posterior
58, 60 para conformar los ladrillos en el sentido de las agujas del reloj 20. Usando una herramienta de corte (no
representada), el ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20 se corta finalmente a lo largo de las lineas de corte
anterior y posterior 58, 60 para retirar las partes anterior y posterior 62, 64 del ladrillo en el sentido de las agujas del
reloj 20. La parte media restante 66 del ladrillo en el sentido de las agujas del reloj 20, tal como se ilustra en la
figura 5, representa el ladrillo en forma de las agujas del reloj 20 con el espesor final previsto t y la forma adaptada
a su posicion prevista en la pared curva.

Una vez se han conformado los ladrillos especificos 12, 14, 16, 18, 20, 22 segun el procedimiento
mencionado anteriormente, se pueden montar en un anillo de soporte conformado 68, tal como se representa en la
figura 6.

La curvatura del lado posterior 56 del anillo de soporte conformado 68 corresponde a la curvatura interior
de la pared curva de la estufa con tiro de aire caliente y la curvatura del lado anterior 54 del anillo de soporte
conformado 68 corresponde a la curvatura exterior de la pared curva de la estufa con tiro de aire caliente. Una vez
se han dispuesto vy fijado los ladrillos especificos 12, 14, 16, 18, 20, 22 en su posicion prevista determinada en la
pared curva, el anillo de soporte conformado 68 se nivela con la pared curva, tanto en la parte interior como en la
parte exterior.

Una ventaja particular del presente procedimiento es que el presente procedimiento permite construir unos
anillos de soporte para una gran variedad de curvaturas distintas.

Tal como se podra comprender facilmente, el diametro interior del anillo de soporte se determina mediante
el angulo de cuia A de los ladrillos en forma de cufia. Segun las formas de realizacion representadas en las figuras
1 a 6, todos los ladrillos 12, 14, 16, 18, 20, 22 presentan un angulo de cufia A idéntico.

Aunque no se representa en las figuras adjuntas, algunos de los ladrillos 12, 14, 16, 18, 20, 22 pueden
presentar un angulo de cufia distinto A'. La utilizaciéon de dos angulos de cufia distintos A, A', permite adaptar el
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diametro interior del anillo de soporte, dependiendo de la disposicién de los distintos ladrillos. Cabe indicar que
resulta asimismo posible utilizar mas de dos angulos de cufa distintos para adaptar ain mas el diametro interior del
anillo de soporte.

A fin de mantener la variedad de distintos tipos de ladrillos lo mas reducida posible, se prefieren
Unicamente dos angulos distintos. Se pueden utilizar distintas combinaciones de ladrillos para obtener el diametro
interior pretendido.

Una forma de realizacion adicional de la presente invencion se representa en la figura 7. Dicha figura
representa una preforma del anillo de soporte, que se ha dividido en dos secciones inferiores diametralmente
opuestas 70, 72 y dos secciones superiores diametralmente opuestas 74, 76. Los ladrillos 12, 14, 20, 22 de las
secciones superiores 74, 76 se encuentran en una relacién elevada axial con respecto a los ladrillos 16, 18, 20, 22
de las secciones inferiores 70, 72. La relaciéon elevada axial entre dos ladrillos contiguos se puede alcanzar
facilmente ampliando el perfil de ranura entre los dos ladrillos contiguos. Dicha disposicion permite una adaptacion
aproximada de la preforma del anillo de soporte a la curvatura de la pared curva antes de conformar los ladrillos. Se
puede reducir el tamafio de las partes anterior y posterior 62, 64 que se deben retirar de cada ladrillo y, por
consiguiente, se reduce la formacién de residuos.

Aunque no se representa en las figuras adjuntas, las secciones intermedias se pueden disponer entre las
secciones inferiores 70, 72 y las secciones superiores 74, 76. Dichas secciones intermedias pueden resultar
ventajosas en funcién de la curvatura de la pared curva de la estufa con tiro de aire caliente.

Por ultimo, cabe indicar que los ladrillos se pueden conformar utilizando cualquier herramienta de corte
apta tal como, por ejemplo, una sierra de pelo.

REFERENCIAS NUMERICAS

10 preforma del anillo de soporte

12 primer ladrillo inicial

14  segundo ladrillo inicial

16 primer ladrillo terminal

18 segundo ladrillo terminal

20 ladrillo en el sentido de las agujas del reloj

20" ladrillo contiguo en el sentido de las agujas del reloj
20" ladrillo contiguo en el sentido de las agujas del reloj
22 ladrillo en el sentido contrario al de las agujas del reloj
24 cara anterior

26 cara posterior

28 base interior

30 Dbase exterior

32 primera cara lateral

34 segunda cara lateral

36 perfil de lenglieta

38 perfil de ranura

40 direccion axial

42  direccién radial

T espesor

t espesor final

44  borde exterior

46  seccion horizontal

48 seccion vertical

50 seccién intermedia
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resaltes

lado anterior

lado posterior

linea de corte anterior
linea de corte posterior
parte anterior

parte posterior

parte central

anillo de soporte conformado
angulo de cufia

angulo de cufa
seccion inferior
seccion inferior
seccion superior

seccion superior
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para construir un anillo de soporte en una pared curva, en particular alrededor de una
abertura en una pared curva de una estufa con tiro de aire caliente o de un alto horno, comprendiendo el
procedimiento las etapas siguientes:

(@) proporcionar una pluralidad de ladrillos normalizados en forma de cufia, presentando los ladrillos:
- una cara anterior y una cara posterior opuesta,

- una base interior y una base exterior opuesta, siendo la base interior de un tamafio inferior al de la
base exterior y estando dirigida hacia el centro del anillo de soporte,

- dos caras laterales para unir los ladrillos contiguos, presentando las caras laterales unos perfiles de
ranura y lengiieta para cooperar con las caras laterales de los ladrillos contiguos,

- una direccién axial que atraviesa las caras anteriores y posteriores, siendo la direccién axial paralela
al eje del anillo de soporte una vez se ha dispuesto la pluralidad de ladrillos para formar el anillo de
soporte,

- una direccion radial que atraviesa las bases interiores y exteriores, siendo la direccion radial
perpendicular al eje del anillo de soporte una vez se ha dispuesto la pluralidad de ladrillos para formar
el anillo de soporte y extendiéndose desde el centro del anillo de soporte hacia el ladrillo,

- un espesor de los ladrillos en la direcciéon axial, superando dicho espesor al espesor final deseado
para el ladrillo;

(b) determinar la posicién prevista de cada ladrillo especifico en la pared curva;

(c) determinar, basandose en la posicion prevista de un ladrillo especifico en la pared curva,
- la posicion de una linea de corte anterior para conformar la cara anterior del ladrillo, y
- la posicion de una linea de corte posterior para conformar la cara posterior del ladrillo;

(d) configurar las caras anterior y posterior del ladrillo, en funcién de las lineas de corte anterior y posterior
determinadas mediante una herramienta de corte.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que, tras la etapa (d), el procedimiento comprende la
etapa de disponer vy fijar los ladrillos especificos en su posicion prevista determinada anteriormente en la pared
curva.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, en el que, en la etapa (b), la posicion prevista de un
ladrillo especifico en la pared curva se calcula con la ayuda de un programa informatico.

4.  Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que, la etapa (b) comprende
disponer virtual y/o fisicamente la pluralidad de ladrillos, de tal modo que formen una preforma del anillo de soporte.

5. Procedimiento segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que, en la etapa (c), las
posiciones de la linea de corte anterior y la linea de corte posterior se calculan con la ayuda de un programa
informético.

6. Procedimiento seguin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que las bases exteriores de
los ladrillos especificos forman un borde exterior de la preforma del anillo de soporte, comprendiendo ademas el
procedimiento la etapa de cortar el borde exterior de la preforma del anillo de soporte con una forma
predeterminada.

7. Procedimiento segun la reivindicacién 6, en el que el borde exterior de la preforma del anillo de
soporte se corta antes de la etapa (d).

8. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que los perfiles de ranura y
lengilieta de las caras laterales son irregulares, preferentemente en forma de cufia y extendiéndose en una direccion
sustancialmente axial.

9. Procedimiento segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que

esta previsto por lo menos un ladrillo inicial, comprendiendo el ladrillo inicial unos perfiles de ranura en
ambas caras laterales; y

esta previsto por lo menos un ladrillo terminal, comprendiendo el ladrillo terminal unos perfiles de lengiieta
en ambas caras laterales.

10. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicha preforma del anillo
de soporte comprende:
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un primer ladrillo inicial y un segundo ladrillo inicial diametralmente opuesto;

un primer ladrillo terminal y un segundo ladrillo terminal diametralmente opuesto, disponiéndose los
ladrillos terminales a medio camino entre los ladrillos iniciales;

una pluralidad de ladrillos en el sentido de las agujas del reloj dispuestos entre el primer ladrillo inicial y el
primer ladrillo terminal y entre el segundo ladrillo inicial y el segundo ladrillo terminal: y

una pluralidad de ladrillos en el sentido contrario al de las agujas del reloj dispuestos entre el primer ladrillo
inicial y el segundo ladrillo terminal y entre el segundo ladrillo inicial y el primer ladrillo terminal.

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, en el que

dichos ladrillos en el sentido de las agujas del reloj presentan un perfil de ranura en su primera cara lateral
y un perfil de lengiieta en su segunda cara lateral; y

dichos ladrillos en el sentido contrario al de las agujas del reloj con un perfil de lenglieta en su primera cara
lateral y un perfil de ranura en su segunda cara lateral.

12. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que un primer grupo de

ladrillos presenta un primer angulo de cufia y por lo menos un segundo grupo de ladrillos presenta un segundo
angulo de cufia distinto al primer dngulo de la cufia, obteniéndose diversos diametros interiores del anillo de soporte
mediante diversas combinaciones de ladrillos del primer grupo y ladrillos de dicho por lo menos un segundo grupo.

13. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de disponer

virtual y/o fisicamente la pluralidad de ladrillos, de tal modo que formen una preforma del anillo de soporte
comprende:

dividir la preforma del anillo de soporte en dos secciones inferiores diametralmente opuestas y dos
secciones superiores diametralmente opuestas,

disponer los ladrillos de tal modo que las dos secciones superiores se encuentren en una relacion elevada
axial con respecto a las dos secciones inferiores.

14. Procedimiento segun la reivindicaciéon 13, en el que por lo menos una seccion intermedia se

encuentra entre las secciones inferiores y superiores.

15. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que los ladrillos especificos

se conforman en la prensa, preferentemente en la prensa hidraulica.
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