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MEMORT,. DESCRIPTIVA

£l objeto de la presente solicitud, lo constituye una plata-~
forma modular para hornos tineles de plataforma circular gira~
toria, la cual aporta esenciales caracteristices de novedad =
asi como notables ventajas sobre lo actualmente conocido.

Es conocido en la préictica algin tipo de construcciébn de
hornos téneles, cuya plataforma circular giratoria, una vez -
cergada con el material cerfmico a cocer, transporta a dicho ma-
terial por las diferentes =zonas del horno, siéndo sometido en
consecuencia a las diferentes etapas de su tratamiento, Las pla
taformas conocidas, se¢ construyen en una pieza dnica, por lo
gue dado el tamailo que llegan a alcanzZar las mismas (més de 30
metros de difdmetro), resultan dificiles de construir a la vez
que constituyen para el interesazdo una inversién realmente ele-~
vada,.

Teniendo en cuenta estos problemas planteados por 1a técnica
actual, es por lo que se ha llegado a la construccién de la pla=-
Torma modular objeto de esta solicitud y los cuales médulos =
consisten Unica y exclusivomente en vagonetas, construidas con
una forma especial y articuladas entre si de manera conveniente,
con el fin de que no existen problemas de arrastre,

La plataforma estéd constituida de un nédmero determinado de
vagonetes de forma adecuada, por lo que ahora, para la carga y
la descarga del horno, no serd necesario el empleo de tractores-
pinzas u otro cualquier wedio adecuado en el lugar del horno,
3ino que la vagoneta serf conducida por los railes correspon-
dientes hasta el lugar en el gue se encuentre el camidn de trans
porte 6 el medio a eumplear ya sea para transporte o para alma-~
cenaje, 41 poder salir las vagonetas y ser conducidas mediante

rajles, por ¢sSos mismos railes podrén ser colocadas las nuevas
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vagonetas con el materizl a cocer y por tanto, no serd preciso
dejar gran parte del horno desprovisto de bdveda como ocurre en
los tipos conocidos, sino que en este caso las zonas de carga vy
descarga serfén la misma zona y bastaré pof tanto un pequefio espa
cio desprovisto de béveda, z21go mayor que la anchura de una vago-
neta,

La disposicién que aqui se preconiza, aporta innumerables -
ventajas sobre lo conocido, de las cuales, como més importantes,
citaremos las que éiguen:

a) Por la forma de la plataforma, hay una ventaja muy importante-
va apuntada. Se trata de poder fécilmente desplazar los ladrillos
o material ya cocido hasta el lugar que més interese, puesto que
nhora, la superficie de la plataforma'esté constituida por la =
superficie superior de las vagonetas,

b) Por la forma que adoptan las bévedas hayq que destacar que al
haber en este caso una zona abierta mucho més pequefia que en el
caso anterior, pueden aumentarse las zZonas de precalentamiento,
fuego y enfriamiento, con lo que el proceso de coccién puede per-
feccionarse mucho més, Ldemés, el aumento de longitud del arco
correspondiente a estas tres zonas citadas, es bastante considera-
blae, va que al eliminar las zonas de carga ¥y descafga vy dejar una
pequefla Zona para efectuar en la misma la entrada de la vagoneta
cargada y la salida de la vagoneta cocida para la descarga, hay
un arco de gran longitud z repartir entre las otras tres zonas ci~
tados, dado el gran didmetro del horno.

c) Por lo que se refiere al sistema de trabajo, se simplifica -
notablemente la automatizacién del conjunto, pudiendo ademds ser
programado el trabajo para todos los dias laborables de la semana
y bastando un solo empleado para los dias no laborables, Es decir,

calentar el horno hasta la temperatura deseada, supone unos gas-
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tos en combustible que pueden calificarse de considerables, Por
lo tanto, los diasS no laborables de la semana ha de optarsé por
unz de las dos posturas siguientes: a) para el horno; b) traba-
jarlo incluso en esos dizs de lz semana no laborables, Ambas
opciones, constituyen problemas dignos de considerar, En el pri-
ner caso, si se para el horno, la pérdida de energia es précti-
camente total al enfriarse el horno y tener que calentarlo de
nuevo, En el segundo caso, se encuentran més problemas que en

el primer caso, pués si los operarios aceptan trabajar el horno
durante esos dias no laborables, serd a costa de un fuerte in-
centivo, lo que supone una mayor inversién a la larga, un encé-
racimiento del producto,

d) La solucién a los problemas apuntados, la garantiza el obje-
to de esta solicitud, ya que al estar la plataforma constitui-
da por vagonetas, pueden disponerse vagonetas de reserva que -
irén siendo cargadas durante los dfas de las semana y por tanto,
bastard un solo operario para atender el horno durante esos dias
no laborables,

Suponganos que el horno estéd programado para una produccién
diaria de coccién de 50 vagonetas, in este caso, durante los
siete dias de la semana la produccidn deberd ser de 350 vagone-
tas, Supongamos que los dias laborables son cinco dias labora-
bles se preparen las 100 vagonetas que se han de cocer durante
los dias de sébado y domingo. Es decir, cada dia habrédn de pre-
porarse 70 vagonetas de las cuales se coceréin 50>y se almacena-~
rén 20 para los dias. no laborables, Bastard puéds en los dias
que no se trabajan un sélo cmpleado que las vaya introduciendo
en el horno y retirando las que soportan el material ya cocido,
llevéndolas por los respectivos carriles-guias, disPuestbs a tal

T4in, hasta el lugar de almacenaje,
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En el plano adjunto v para facilidad de la descripcién se
ha representado a titulo de ejemplo y sin cardcter limitativo =~
zlguno por lo tanto, una forma preferida de realizacién,

La figura 1, muestra una vagoneta de carga a la salida del
horno y otra dispuesta para su entrada, habiéndose seifialado esta
Gltimo a trazo fino.

La figura 2, muestra una vagoneta de carga a la salida del
horno y otra dispuesta para su entrada, habiéndose sefialado es-
ta ftiltimo a trazo fino,

La figura 3, muestra el acoplamiento de dos vagonetas conti-
tuas constitutivas de la plataforma,

Ltendiendo a la figura 1, en la misma observamos la plata-
taforma modular compuesta por vagonetas de horno., Dichas vagone=-
tas, se conectan entre si mediante 1la correspondiente'disposi—
cién de machi-hembrado, sujeténdose cada dos contiguas mediante
un diSpositiVO adecuado, 4si pués, en dicha figura 1, se han re=-
presentado con 1 las vagonetas; mediante ~2~, se representan tres
railes circulares por los que se guian las vagonetas en su movie
miento circular por el hornoj &, representan los railes trans-
versales de entrada y salida de las vagonetas hasta y desde la
plataforma, y 5, representan unas aletas.de cierre,

L.as vagonetas circulan por el hoino, a lo largo de los rai-
les -2-, Cuando alguna de ellas ha de ser descargada, Se para
el conjunto y sale por los railes 4, En ese momento y mediante
algin dispositivo apropiado, las aletas 5 se cierran contra las
dos vagonetas anterior y posterior a la que se estid retirando
y con ello se evita la pérdida de presién y temperatura inte-
riores del horno,

Conforme se va retirando la vagoneta § (figura 2), otre va-

goneta ya cargada y mediante el sistema de railes representado
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en la figura 2, la vagoneta 3 marcada con trazo fino, pasa a

la posicién ocupada por la 6 y guiada por los railes correspon-
dientes pasa a ocupar el lugar dejado por la vagoneté Q en la
plataforma,

En la figura -3~-, puede observarse la disposiciédn de ma=~
chihembrado para el engarce de cada dos vagonetas consecutivas,
Ambas serdn aseguradas juntas mediante algin sistema apropiado
Y que no se han representado en la figura, actuando esta misma
disposicidén de machi-hembrado, como cortafuegos,

Las vagonetas, serin construidas en material refractorio, al
objeto de que aguanten las altas temperaturas a que Se ven so-
wetidas en el interior del horno.

Descrita suficientemente la invencién, se hace constar qué
la misma seré susceptible de cualesquiéra modificaciones de de-

talle en tanto que estas no alteraren su fundamento,

N O T &

Hecha la descripcién del presente invento lo que se decla-
ra como no divulgado ni practicado en Espafia comprende las rei-
vindicuciones siguilentes:

l.~- Plataforma modular para hornos tineles de plataforma
circular giratoria, caracterizada porque se ha previsto que ls
plataforma giratoria esté constituida por elementos modulares
de transporte del materinl a lo largo de horno, estando estos
elementos engareados entre si por una disposiciédn de machi-
hembrado y sujetos mediante cualquier dispositivo adecuado, y Pu
diendo ser colocado un nuevo elemento mientras que el que con-~
tiene el material ya cocido eStd siendo descargado, habiéndose

previsto tres railes circulares por los cuales circulan los ci-



193
.

10.

20.

30.

tados elementos modulares de transporte, y una'plﬁralidad de
railes transversales a los tres anteriormente citados, para la
éntrada y salida de los elementos de transporte,

2,= Plataforma, segin la reivindicacién anterior, caracte-
rizada porque se ha cerrado casi totalmente la béveda del hor-
no, quedando abierta solumente una zona para la entrada\y sali-
da de los elementos de transporte, |

3.~ Plataforma, segin la reivindicacién 2, caracterizada
porque la zona zbierta para entrada y salida de los elementos
modulares de transporte de una anchura ligeramente mayor gue
l2 anchura de uno de dichos clementos,

h,~ Plataformu, seglin lus reivindicaciones 2 y 3, caracte-
rizazda porque sl eliminurse las zonas de carga y descarga y de-
Jer Ynicamente una pequefia abertura desprovista de béveda, se
han aumentado los arcos correspondientes a las zonas de preca-
lentamiento, fuego y enfriamiento, consiguiéndose de este modo
un proceso de coccién mucho més perfecto,

Je~ Plataforma, segin reivindicaciones anteriores, caracte-
rizada porque se han dispuesto aletas interiores al horno de
rodeo que cuando un elemento modular de transporte se retira -
para ser descargado, dichas aletas se cierran contré los ele~
wentos anterior y posterior él retirado, y mientras que se cow~
loca uno nuevo en el hueco dejado en la plataforma por el que
se ha retirado, eviténdose con ello una pérdida considerable
de presién y temperatura interiores,

G, Plataforma, segliin reivindicaciones antériores, caracte~
rizada, porque los citados elementos modulares de transporte
estfn constituidos de un material adecuado tal como materiale-
refractorio, dadas las altas temperaturas a que se ven someti-

dos en el interior del horno, habiéndoseles dotado de ruedas
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adecuadas psra su fécil transporte y actuando la disposicidn de
mochi-hembrado comio dispositivo cortafuegos,

7.~ Plataforma, Scgin reivindicaciones anteriores, que soe ca=--
recteriza porgue la plataforme reivindica permite el almacena-
je de un nhmero suficiente de elementos modulareé de transporte
corgados, para la produccién.continuada durante los siete dias
de la semana,

8.~ Plataforma modular para hornos,tineles de plataforma cir-?
cizleor giratoria.

3egin se describe y reivindica en la presente Memoria gue
consta de ocho hojas folindas y mecznografiadas por una sola ca-
ri v de una lémina de dibujos,

Moadrid, o 28 de Junio de 1,976
2

DON FR.NCISCO GOMEZ

Pelie
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