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En la  so licitud  de Patente nS 266.670 por : "Procedimien­

to de tratamiento de materias fuertemente cargadas de produc­
tos combustibles, y especialmente de pizarras carboníferas, más 
especialmente para la  fabricación de productos cerámicos y re- 

5 frac ta r io s" , a l nombre de la  misma so lic itan te , se describe un 
procedimiento de tratamiento térmico que comprende esencialmen­
te cinco fases' principaíes, que son : un calentamiento hasta 
una temperatura de encendido; una inflamación subsiguiente de 
los productos con subida de su temperatura hasta una temperatu- 

10 ra de oxidación;, una conservación de dicha temperatura durante . 
e l tiempo necesario para la oxidación to ta l de los productos 
combustibles;, un gresado a temperatura más elevada, determina­
do en función de los productos deseados; y por fin  un enfria­
miento a una temperatura próxima a la  temperatura ambiente, pa- 

15 ra la  conservación y el empleo.
Según dicho procedimiento, la  masa de los productos en 

combustión forman un hogar que no tiene que superar un nivel 
de 850- C aproximadamente y el desprendimiento in ic ia l de ca­
lor es demasiado importante, en medio, oxidante, por el hecho 

20 de la aceleración provocada por un fenómeno de superficie o
de pequeña penetración, según..lo que se describe en la s o l ic i­
tud de Patente anteriormente mencionada, por lo cual, para su 

- aplicación, es necesario considerar e l empleo .de varios medios 
de enfriamiento, como la  admisión de importantes excesos de , .<

25... a ire  y la-extracción de humos calientes, todo ello con e l fin  
de mantener la.temperatura sobre e l límite anteriormente men­
cionado.

Dicho procedimiento es de hecho, y está  sobre todo carac­
terizado por la  observancia de un nivel de oxidación to ta l de 

30 temperatura moderada, in ferior a la  que provocaría el gresado 
del producto.

La presente-invención concierne un mogo desaplicación 
del procedimiento descrito en la  so licitud  de Patente anterior­
mente mencionada en un horno conocido, en la industria ceráiiir 

35 ca con el nombre de "horno Hofman". '
Ei t a l  modo.de aplicación mediante uno de dichos hornos, 

las d ificu ltades pueden proceder de la  fase de inflamación rá­
pida de la s  materias. En efecto, dicha inflamación violenta 
elevaría la  temperatura general del horno y los productos a l- . 

40 cansarían la  fase de gresado antes de la  salida^ completa de ;
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loa gasea de combustión de los productos tratados^ provocan­
do entonces^ cou e l cierre de los poros y la  detenoion del 
desplazamiento de los gases de oxidación nacía la superficie , 
una destrucción to ta l de los productos tratados*

La invención comprende t^nbián los hornos.del tipo men­
cionado modificados para la  aplicación de dicho procedimien­
to* * '

Además, comprende modos deapilamiento en ta le s  hornos . 
de los productos para tra ta r , con el objeto de mejorar la  ca­
lidad de estos últimos.

La descripción siguiente, que se refiere  a los dibujos 
adjuntos a títu lo  de ejemplos no lim itativos, permitirá com­
prender perfectamente cómo se aplica en la práctica la inven­
ción, haciendo resa ltar  a l propio tiempo.otras ventajosas par­
ticularidades*

La Fig. 1 muestra una curva de cochura completa de lad ri­
llo s  de pizarras o esquistos carboníferos, representando las 
ordenadas las temperaturas, y la s  abscisas los tiempos.

La Fig. 2 muestra una curva indicadora de la  marcha ex­
perimental del desprendimiento calorífico  de un trozo de la ­
d rillo  de esquistos carboníferos, llevado rápidamente y man­
tenido a la  temperatura media de oxidación* _

La Fig. 3 muestra una curva de combustión espontánea en 
horno Hofman, curva trazada en, líneas continuas, y una cur­
va, trazada con guiones, que representa la s temperaturas 
normalmente deseadas.

La Fig. 4 muestra curvas análogas a la s de la  Fig. 1, 
con indicación, en líneas continuas, de la s temperaturas com­
probadas en la parte in ferior y, en guiones, de la s tempera­
turas comprobadas en la  parte superior.

La Fig. 5 muestra un esquema de un desarrollo del homo 
HoíSnan, en correspondencia con la  Fig. 4, indicando dicho es­
quema los medios u tilizad os para la  obtención de las tempera­
turas mencionadas en dicha Fig. 4. „

La Fig. 6 muestra una curva, variante de la  curva de la 
Fig. 4, que comprende una separación.de la  zona de inflama-, 
ción violenta y de la. zona .de oxidación..'.

La Fig. 7 . es una representación esquemática correspon­
diente a la Fig. 6 y análoga a la  que., se muestra en. la Fig.-5.

' La' Fig.- 8 muestra- esquemáticamente,' -en sección por. un ' --



; - 7  \  - : r
j)Íano horizontal, un horno HoRnan previsto para la  cocción 

' 'he los esquistos carboníferos. ;.... " .'
La Fig. 9 muestra en sección esquemática parcial el mo- 

do de apilamiente corriente de los .lad rillo s huecos. .
-Lá.. Fi'g.'^'mu'e'strh' én pe.rspect.iva\un ladrillo 'hueco, - - 

corrientemente manchado cuando es dispuesto según el a p i la - - ' ;
miento de la Fig. 9* . . .

La Fig. 11 muestra esquemáticaínente de frente, de mane­
ra parcial, e l modo de apilamiento u tilizado  para la  cochura 

90 de los productos de esquistos carboníferos.
Da F ig .1 2  muestra un p e r f i i  correspondiente. 7.
La Fig. 13 muestra.esquemáticamente e l modo d e apilamien­

to de los la d rillo s  perforados.
La Fig. 14 muestra asimismo el apilamiento u tilizado pa- 

95 ra los lad rillo s  de esquistos carboníferos y la  Fig. 15 mues- 
- tra  un p e rfil parcial correspondiente.

El tratamiento que se tra ta  de ap licar  a productos cru­
dos, obtenidos partiendo de esquistos carboníferos, y que se 
encuentra descrito en la  so licitud  de Patente mencionada an- 

100 teriormente, consiste en elevar la  temperatura de dichos pro­
ductos partiendo de la  temperatura ambiente y por calentamien­
to durante un tiempo conveniente, indicándose esta fase  en 
e l gráfico  con la  curva OA. A esta fase  de calentamiento le 
sigue una fase  de inflamación indicada por la  curva AB, entre 

105 450.9 C y 8809 c aproximadamente. A p artir  de esta.temperatura,
comomuestra la  curva BC, la  temperatura del producto es man­
tenida constante o sensiblemente en disminución durante e l 
período conveniente, que, como muestra la  curva CD, va seguí- 
do de un período de grasado, correspondiente a una elevación

 ̂"A

í

110 de la  temperatura hasta 10Ó09. Está fase de grasado va seguí- ^ '*
da de una fase de enfriamiento, representada por la curva DE, ^
pudiendo efectuarse la  extracción del horno a l  cabo de cier- 
to tiempo y a una temperatura indicados en e l punto E. ^  '

Queda bien entendido que, en la descripción anterior, ^
115 la s temperaturas que se citan son las que convienen a la  co- *

chura de los esquistos carboníferos, tomados como ejemplo,  ̂ \
pero que una conducción del mismo género puede ap licarse ;a  '
la  cochura de otras materias cerámicas cargadas de. productos 
combustibles, permitiendo las fases de inflamación y de oxida- 

120 ción to ta l devolver las materias tratadas a l  estado conveniente .. -*. .. - . . s
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requerido por e l gresado. Estas temperaturas y duraciones de 
. tratamiento pueden por tanto ser d istin tas, sin  por ello  cam­
biar e l procedimiento que se va a describ ir a continuación.

. La curva de., la  Fig. 2 es una..curva experimental que mues­
tra  e l modo/cómo se produce e l desprendimiento to ta l del calor 
de un trozo de lad rillo  de esquistos carboníferos. Lasordana- 
das correspondientes, indicadas con p, muestran la s pérdidas 
de peso. Las abscisas son la s duraciones. Muy rápidamente, a 
p artir  del momento en que un trozo de un t a l  lad rillo  es l le ­
vado a la  .temperatura de'.oxidación correspondiente, al'punto F, 
s *  'jMmprueba' !̂Íha'--impo rtante-','.simisión de calor hasta el .punto G, 

'-'bastando'''este.corto lapso ."de tiempo para asegurar,una recupe-" 
""ración del orden del 60 a l  70% del poder ca lo rífico . El des- 

p^'endimieñtó'-de/'los * productos de oxidación disminuye y'/la., our- '. 
-va de perdida-de peso baja del punto G a l punto H,-para llegar 
a ser aproximadamente asin tó tica  a l eje de los tiempos hacia 
un punto I .

En un horno Hofman, donde ta le s la d rillo s  pueden cocerse 
.y .donde e l rendhniento es en promedio del 50%, la s tre s  .partes 
de esta curva determinan de hecho tre s períodos del diagrama 
que constituyen la s características principales de la marcha 
del horno :'

, De F a G, es decir durante la  inflamación y e l comienzo- .. 
de la  oxidación,, - las .materias contenidas en el horno -son, fuer­
temente exotérmicas l e í  desprendimiento calorífico  es superior 
a las necesidades y se presenta, por tanto, un exceso de calor 
que conviene evacuar, a l  propio tiempo que la  temperatura t ie ­
ne que ser mantenida, como se ha indicado en la exposición ge­
neral del proceso, por debajo de los 9502 C., y más ventajosa­
mente sobre unos 850- C., pudiéndose u t i l iz a r  este exceso de 
calor de toda manera deseada para e l secado de los productos 
antes de su cochura, o para cualquier otro calentamiento.

Del punto G a l  punto H, siempre en el mismo homo Hofman 
de rendimiento medio igual a l  50%, el curso de la  curva indi­
ca que el desprendimiento calorífico  es en promedio su ficien te 
para hacer frente a las pérdidas del homo, de lo que se deri­
va que la  oxidación se mantiene a s í  a s í  misma.

Del punto H a l punto J , la  emisión de calor se d eb ilita  
cada vez más y llega  a ser insuficiente Para compensar las 
pérdidas; en el caso del homo Hofman, es necesaria una a por-
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26677,
pación exterior de calor para concluir dicha oxidación. La 
Fig.. 1 indica esta flexión de las temperaturas entre B y C 
en el proceso..general.' -

....' En un ta l  horno Hofman, s i  no se toman precauciones es­
peciales, e l arco FO de la  curva de la  Fig. 2 se traduce en 
una violenta elevación de la  temperatura, que aparece en la 
curva JEL de la  Fig. 3* ^ t a  curva representa en efecto el 
trazado de las temperaturas en función del tiempo en combus­
tión espontánea. Este diagrama presenta una giba K de in fla ­
mación que supera ampliamente e l nivel BC y la subida D de 
grasado, como resu lta  de la  curva de inflamación espontánea 
trazada en líneas continuas y de la  curva de oxidación d ir i­
gida, trazada en guiones. Dicha giba K puede incluso alcanzar 
la  temperatura de cochura de los productos en cuestión, acci-

!r "r

dente que tiene que excluirse absolutamente; sólo un perfecto 
control de la marcha del horno durante este período permite 
dominar el fenómeno y asegurar el desarrollo del diagrama de 

,... cochura-tal* como. sq. indica en. la  Fig, .'1.- . - - ' '
En uno de ta le s  hornos Hofman,' cuyo equipo se describ irá 

; más.adelante, es ventajoso tra ta r  materias cuyo.poder calorí­
fico es de unas 800 calorías/kilogramo. En t a l  caso, la  mar­
cha acelerada del horno puede conducirse como se ve en la s

. F igs. 4 y 5*
- '. rPartiendo -de la- cámara del "homo que se. acaba - d'á '.poner ^

en actividad detrás de un papel de obturación indicado en la 
Fig. 5 con la referencia 1, y recorriendo e l horno hasta la 
zona de sa lid a  del mismo, lo cual equivale a efectuar uña me­
dición en función del tiempo, hay que comprobar, en la  zona 
de cabeza de los productos, unas temperaturas que forman la  
curva Al B1 Cl Di El F1 G1 H1 11, representada en la  Fig. 4, 
mientras que la s temperaturas comprobadas en proximidad de 
la  so lera forman la  curva A2 etc. . . .  12. La temperatura de 
45CS que marca e l fuego v isib le  está  indicada por la  paralela 
f  v a l  e je  de la s  abscisas y por la  isoterma 2 de la  F ig . .5*
El fin  del fuego v is ib le  está indicado por la  isoterma 3* in** 
dicando, pues, la  zonas g rise s de la  Fig. 5 ias regiones f r ía s  
El punto Bl corresponde, pues, a la  cumbre de la  isoterma 2 
y e l punto B2 corresponde a su p ie ; los puntos H1 y  H2 corres­

ponden respectivamente a la  cumbre y a l pie de la  isoterm a..
Para obtener un t a l  funcionamiento como el representado

i*.!?
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en la  Fig. 8, el horno Hofman está cercado por un canal de hu­
mos indicado con 4 en el esquema de la  Fig* 5 y provisto de 
dos sa lid a s , opuestas según los extremos de una diagonal* Estas 
sa lid a s están provistas de registros de regulación y comunican 
con ventiladores muy potentes combinados con la  chimenea co­
rriente, que no puede asegurar e l servicio necesario mas que 
en caso de una marcha muy lenta o de una marcha con materias 
muy poco cargadas de.materia combustible.

Dicho canal de humos comunica por aberturas 5 con todas 
las.cámaras del horno Hofman, estando provistas todas estas 
comunicaciones de registros de regulación y de obturación* En 
la  Fig. 5, las aberturas de comunicación que comprenden los 
reg istro s abiertos están representadas por círculos 6, mien­
tras que las,aberturas cerradas están representadas por c ír-, 
culos llenos 7* Y

Como *,en los hornea '.Hofman. corrient es, la  bóveda está pro- . 
v is ta  de conductos de alimentación que pueden serv ir para in- - 
troducir en e l horno un combustible en polvo, estando además 
provisto cada uno de e llo s de una campana estanca que permite 
e l cierre o la apertura* En la  zona indicada con 8, dichas cam­
panas están quitadas Para permitir la entrada de aire f r ío ;

' en la zona''.indicada con' 9, los conductos son u tilizados ñor- . ' 
malmente para la  introducción de carbón*; En la  zona indicada 
con 10,* la s  campaiias están quitadas Para permitir la  .entrada 

"de aire f r ío ^  especialmente en la  "cenará", .de extracción de.l. 
homo indicada con 11* Las" isotermas 12 -y 13 corresponden sen­
siblemente a los puntos Fl, F2 y Gl, ( ^  respectivamente y la  . . 

;; zona-comprendida en e lla s  es la de grasado, por ejemplo de. '
. Í060S ..c* La isoterma indicada en 14 es. la  que corresponde-al 
doble punto El, E2 y constituye la  zona de temperatura de f i ­
nal de oxidación de unos 750  ̂ C* Debajo de la  zona indicad^ "

' con 8y . las .entradas, de .aire- frío* ocasionan'en la  parte supe- .. 
r io r  las.ondulaciones que aparecen en C1 sobre la  curva d e la 
F ig. 4, estando originadas dichas ondulaciones por las aper­
turas sucesivas de la s campanas * _ h _ '

Desde el punto de v ista  de la  evacuación, la s comunica­
ciones 5 están ab iertas hacia el-'canal..4;"entre el .papel-l.de; ; 
obturación y la.isoterm a 2, realizándose una obturación sen- 
aiblemente a l pie de esta  última, mientras que estas comunica­
ciones están ab iertas en cierta longitud más a l lá  de dicha

f ''r

L-
i".

r y

)" 'A

1 'f - ", Y

y  ̂
r/' ^

&

3''i ^

u :



isoterma 2. Como se muestra en 6, estas comunicaciones están 
cerradas durante todo e l período que se extiende inmediata­
mente después del mantenimiento de la  oxidación hasta la  zona 
de sa lid a  del homo debajo de la cual está  prevista una aber- 

24$ tura. El sentido de la  circulación de los humos,está indicada 
por la  fac ía  1$, teniéndose en cuenta la  distribución de las 
aberturas 6 y de lo s .c ie rre s  7-

En un t a l  horno, e l fuego es móvil y todo el conjunto 
del fuego v is ib le , comprendido entre las isotermas 2 y 3* se 

2$0 desplaza en e íse n tid o  que va desde la  cámara de sa lid a  11 
hacia e l papel de obturación 1. Bajo la  acción de los gases 
de 4502 c . , los productos situados entre e l nivel 1 y la  su­
perfic ie  isoterma 2 se encienden, p ila  por p ila , y su tempe­
ratura, a l  elevarse fuertemente, tendería a superar la  tempe- 

255 ratura de grasado s i  no se lo impidieran la s entradas masivas 
de a ire  en la  zona 8 y la s sa lid as masivas de humos calientes 
Estas entradas de a ire  fr ío , que no pueden hacerse sino por 
la  parte superior del horno, son eficaces en los dos tercios 
de su altu ra , dirigiéndose muy particularmente a la s partes 

260 superiores de las p ila s , sirviendo para mantener a l  principio 
, la  curva de la s  temperaturas de la  parte superior, entre los 

puntos B i y Cl, abriéndose y cerrándose alternativamente la s"  
campanas hasta atenuarse correctamente la  Violencia del fenó­
meno de emisión térmica que se, produce inicialmente en la par 

26$ te superior, como puede verse en e l diagrama de la  Fig. 3* 
Para precisar bien en la  conducción del homo la  zona 

de acción de estas entradas de a ire , hay que alargar en un 
... ' máximum la  d istan cia  que separa e l fuego naciente en cabeza, 

indicado por e l punto B l, y e l fuego naciente a l pie, indica- 
270 do por el punto B2. En la práct i  ca, ,t i  ene ; que alcanza rs e un 

buen equilibrio cuando esta d istancia es de 8 a 10 metros, 
en un homo normal.

' L a s  extracciones 6 de humos calientes tienden a dismi­
nuir 'la aportación de 'calorías hacia delante y, con e lio , a/ 

275 disminuir la violencia de la  inflamación de los productos que 
se  ponen en combustión,- siendo sobre todo eficaces, por .su s i  

. tuación en la  so lera, para conservar la  temperatura de pie 
sobre el grado Óptimo deseado. Una gran parte de. los produc­

e-tos situados en la  parte superior de las p ila s ha perdido ya 
280 una buena parte de su poder calo rífico , por lo cual la  sa lid a



de calor, detrás de la s p ilas de los productos de pie que se 
encienden, controla la  temperatura del pie del horno.

La aparición del fuego en 'la  solera manda-la apertura 
de las compuertas de las comunicaciones 5 detrás de' la iso ter 

28$ ma de encendido y en ningún caso tiene que estar ab ie rta .la  
. compuerta de desviación indicada con 6a mientras la  .tempera­
tura próxima no se encuentra alrededor de la  temperatura nor­
mal de oxidación, ya que de otro modo habría un aumento local 
y violento de esta  temperatura en sus proximidades, causando 

290 t a l  golpe de fuego la  destrucción dé los productos en este 
punto.

La potencia de los ventiladores que asp iran .los gases 
del canal 4, a s í  como la depresión provocada antes del papel 
1 bajo su acción, manda la  velocidad de avance del fuego mó- 

295* v i l .  La disposición en este avance de los fuegos de cabeza y 
de pie correspondientes a los puntos B1 y B2 es obtenida, por 
un juego de equilibrio entre la  apertura de las compuertas 
de avance 6b y 6c y la  apertura de la s  compuertas de desvia- 
;ción 6a y sigu ien tes/ dispuestas respectivamente de uno y 

300 otro lado de la  superficie isoterma 2.
Para e llo , y para comprender mejor esta  regulación, s i  

la s  compuertas de avance 6b y 6c están relativamente demasia­
do ab iertas, e l fuego avanza más deprisa, e l encendido alcan­
za un número demasiado grande de p ilas y se corre el riesgo 

305 de superar la  velocidad impuesta por la s operaciones de carga 
del horno y de no poder dominar ya el.desprendimiento de ca­
lor con una evacuación, que ha llegado a ser insuficien te por 
haberse superado las posibilidades de los ventiladores.

En cambio, s i  la s compuertas de desviación 6a y áiguien- 
310 te s están demasiado abiertas con respecto a la s compuertas . 

6b y 6c, la.velocidad de avance disminuye, los la d r illo s  pró­
ximos a l  papel 1 no tienden ya a encenderse, pudiéndose deri­
var de ello  una parada o incluso una extinción del horno en 

; este punto, que pararía a s í  e l curso de la oxidación, con las 
315 consiguientes pérdidas de tiempo y de rendimiento. Y

; Este juego de equilibrio:en e l sistema de control de la s
temperaturas en función de la s posibilidades del sistema de 
ventilación, que controla a l  propio tiempo la  velocidad de 

-ayanco del fuego y la  producción, muestra lá  gran elasticidad  
320 del procedimiento que permite u t i l iz a r  en cerámica materias
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fuertemente.cargadas de productos combustible s . ..
Con t a l  procedimiento, resu lta  posible elevar la  produc­

ción hasta el- màximum, de. rendimiento del horno, a s í  como, por

. ; -  ; . - 1 0  -

- el contrario, reducir hasta e l máximum la  oxidación, incuban­
do el fuego, volviendo a arrancar rápidamente después dé un 
latigazo obtenido con una ventilación.llevada repentinamente 
hasta un valor ici portante. ; '' '* - . ' . / '. '

En la zona del horno que sigue la  isoterma 1$, indioada 
con guiones y que corresponde a: la  temperatura de 8503, los 
productos* situados en cabeza han.superado/'la -fase de la in fla ­
mación violenta y entran en auto-oxidación. Los productos del 
.pi'é 'están en retraso y siguen sometidos a la acción,de las .

- compuertas de extracción 6a y. siguientes, no siendo ya de pre- 
. ver. en esta, zona entrada alguna de aire fr ío .
" Luego, a medida que nos acercamos a la  zona de gresado 
12, 13, el desprendimiento calorífico  de los productos se re­
duce y e l horno.se apagaría sin  una aportación de energía ex-.
terio r  en forma de carbón en polvo vertido, por ejemplo, en 
la zona 9. Esta aportación permite terminar, un poco entes de ^'5 
la  isoterma 14 de 7503 C., la  oxidación to ta l a l  pie, antes 
de pasar a la subida.de temperatura El, E2, F l, F2, subida de 
temperatura seguida, como en todos los hornos Hofman y en la _ 
industria cerámica en general, de la  ejecución de las fases "'. '1-^'
de. gresado y - de enfriamiento. . . .' '.

Según la naturaleza de los-productos"combustibles,:la na­
turaleza y la  compacidad de las materias que; componen los. pro­
ductos tratados, e l espesor de la s paredes de dichos productos 
la  precisión dé la s  mediciones de temperatura, el estado gene­
ra l del horno, sus posibilidades, la  conducción del conjunto 
de operaciones con e l más alto  grado de precisión, e l tiempo 
que separa la  zona de comienzo de mánbahmiento de la  oxidación 
y la  zona del fin  de dicho mantenimiento tiene que variar. - 
Bor cada producto de una determinada naturaleza y cada una 
de las condiciones mencionadas anteriormente, la  duración de 
la  oxidación to ta l experimenta variaciones sin  que este hecho 
rebase los lím ites del proceso general anteriormente descri­
bo ni de su aplicación en horno Hofman.. - .- '*

. Comp se ve en..,las..Figs. 6. y.*7 ,: los diagramas, y esquemas ... 
_ de la s F igs. 4 y 5 experimentan ventajosamente modificaciones 

cuando e l poder calo rífico  de las materias u tilizad as es muy
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elevado, por ejemplo superior a 900 calor ía s /kilo,giorno, en. 
cuyo caso la  acción de las compuertas de extracción y de las 
compuertas de desviación llega a ser de regulación muy d e li­
cada., Conviene entonces separar la  sona de inflamación de las 
zonas donde termina la., operación de oxidación con una región 
del horno donde se provoca voluntariamente, mediante l a  en-' 
trada de; cantidades masivas, d e a ir e  fr ío , la  extinción de
los .productos....en áútp-combustión,. como puede verse en las 
F igs. 6 y 7. ''"'...-./''.'.'y
- -y Esta extinción crea en la  curva de la s t emper aturas de.'
cabeza una depresión que hace.pasar nuevamente la  temperatura 
por los puntos El y J l  por encima, de la  temperatura, de.'fuego ? ' 
v is ib le , y la s temperatuas de so lerá por los puntos E2 y J2 , 
estando seguida dicha depresión por la  nueva subida.a la s  tem­
peraturas de auto-dxidación, antes del gresado. Los Puntos ca­
rac te rístico s de la s curvas de la  Fig. 6 han recibido las mis­
mas referencias que los puntos de la F i g .4  que le s  corres­
ponden. Asimismo, en el caso de la. Fig¿ 7, los elementos ca­
rac te rís tico s idénticos llevan las mismas...referencias .que .los

5 *̂

r J '

de la Fig. 5* . " -  7 '
La zona de entrada de aire.m asiva indicada con 8 está 

separada 'en* realidad en dos zonas 8a y  8b y la zona 8b, com­
binada con la s  dos sa lidas 6a y 6d, asegura el nacimiento de 
una isoterma 27 de extinción gracias a una amplia abertura 
de la compuerta 6d. Se deriva de ello  que la  inflamación es . 
es alimentada por gases, mucho menos" calientes y puede ser 
mantenida más fácilmente sobre la temperatura óptima de oxi-

i

^ *-**

dación. " ' * . ' ¡X ^
Una compuerta de extracción 6e es ab ierta a distancia 

y manda un segundo fuego más a l lá  de la  Isoterma 18, estando ,f/., 
seguido por tanto e l fuego de inflamación por una..zona en- . 
friada y luego por un segundo fuego de fin  de oxidación y de 
'gresado.

- ER- los dos casos,, una última compuerta de sa lid a  "6'f ase- , ^
'-'gura'' la  vuelta a la* temperatura "normal' aceptable én la" s a l í-  - . ¡t
da del horno, aun permitiendo un enfriamiento de los humos ¡'ys
admitidos por f i n a l  ventilador.

Como se ve en la Fig. 8,. el horno -HQfman,- previsto para. ,
_la cochura de los productos en cuestión, está-constituido por .. 
un recinto, que comprende unos p ilares 20 la te ra le s y un tabique
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central 21 que deja unas aberturas 22 entre los extremos de 

-.i ' dicho tabique y los fondos 23 del horno. El recinto, esta.ro- 
deado por .un canal de humos 24' que comunica .con. el' in terior 
del homo por se rie s de comunicaciones 2$, provistas cada una 

405 de un registro  de regulación 26. Todo ello  constituye un con­
junto sensiblemente rectangular en planta, y dos ángulos opues­
tos, del trazado del canal 24 están provistos de o r if ic io s  de 

..-t' . aspiración. 27 de los ^u^os, .estando.. provisto cada, uno _.de di- ,, 
chos o r ific io s,d e  un registro , uno de lo s,cu ales, 28, está , 

410 abierto cuando e l Otro, 2$, está  ,cerrado,;teniendo lugar la
inversión' cuándo lo e x ig e  la  marcha del homo. Enel'plano. de, 
la  F ig . 8 vuelven a- encontrarse .elementos ya. mencionados a , 
propósito de la  F ig . 5̂  elementos como el papel de obturación 
1 y la s  indicaciones en guiones de las d istin tas isotermas;

415 la s lineas 2a y 2b corresponden a la  isoterma 2 de fuego vi-
' s ib le ; las líneas 16a y 16b corresponden a la  "isoterma..l6 .que .

marca la  temperatura de oxidación; la isoterma 14, sensible­
mente v ertica l, no es,más .que indicativa,, lo. mismo" que'los l í ­
mites 12 y 13 del gresado; por fin , la s  indicaciones 3a y 3b, 

420 corresponden a la  isoterma 3 de extinción del fuego v is ib le .
La linea 30 indica e l lado de extracción de la  cámara l i i y i á  
línea. 31 e l lado donde se v er ifica  la  introducción en e l hor­
no contigua a l  papel 1, estando entonces ab ierta  la  celda co­
rrespondiente.

425 Los o r if ic io s  27 comunican cada uno con un ventilador y
estos.ventiladores son puestos en funcionamiento cuando le s 
corresponde, da modo que las compuertas de desviación corres- 

. ponden' siempre" al. punto más, próximo a l -orificio-de 'aspiración . 
y que la s compuertas de avance están más alejadas de á l, de 

430 .. forma que las depresiones motrices son más elevadas en la .re- ' 
gión de la s compuertas de desviación. En efecto, estas últimas 
tienen que ser constantemente preponderantes, de iguales aper­
turas posibles, con respecto a la s compuertas de avance. Como 
se ve en la Fig. 8, esto se consigue ya que las aberturas 6a 

435 y siguientes hacia la  derecha de la  figuia. están más próximas 
del o r ific io  28 que la s aberturas 6b y 6c, correspondiendo 
estas últimas a la s compuertas de avence ab iertas. En caso con 
tra r io , s i  los ventiladores establecieran en el in terior del 
canal 24 una depresión más importante a nivel de las compuer- 

440 ta s de avance que a l  nivel de las compuertas de desviación, .
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JLae regulaciones resu ltarían  demasiado delicadas y fuera del 
alcance de los medios bastante rudimentarios del horno Bbfman 
cuyas compuertas no permiten una regulación muy exacta.

Por otra Parte, la  marcha de un t a l  horno, desde el pun­
to de v ista  del avance del fuego, se hace en carrusel, cámara 
por cámara, de manera idéntica a la  de los hornos Bbfman clá-
sicoa.

En la conducción de un t a l  tratamiento, es ventajoso 
prever apilamientos especiales que permiten aumentar la  ve­
locidad de rotación del homo y su producción, en el caso más 
particu lar de los productos huecos o perforados.

- ' I<os apilamientos habituales, como se muestra en .la Fig. 
5, se hacen en plano para los productos huecos, dándole más

. estabilidad a las, p ila s esta configuración. . I-o.s la d r illo s  
huecos 30 son dispuestos a s í  en alineación unos encima de 
otros, pero el hecho de que dos. paredes la te ra le s se encuen­
tran en contacto dobla e l espesor 31,del.producto para oxidar 
en e1 puntò d e dichó contacto. La longitud del recorrido de :* 
los ' productos gaseosos* de' combustión e s  más . elevada,y'; la  dú-

" ración d e la-.-oxidación ' total" es más grande,. ... causando con*: e Ho.
' . un. aumento .del; tiempo de estancia: de., los', productos en" el hor-
- no . y reduciendo. a s í  su, rendimiento. . ' " . r. '.' ..-

^On otra'-'Parte, esta disposición no .permite e v ita r 'la s .,  
manchas;de contacto.32 que.desvalorizan;los productos. Ade- .

; más,-, en caso "d.el desprendimiento, acelerado 'de' los ,gases,-Ha ... 
disposición horizontal de los canales 33 de 'los la d r illo s  ;

- favorece el estancamiento de los* gases desprendidos, impi- , 
diehdo, la  penetración del oxigenó, de/ modo que se forma en

d.el.corazón del la d rillb  un medio -,reductor que tiende, a .redu^ 
c ir  los óxidos férricos en productos ferrosos. Estas reduc­
ciones son desfavorables porque provocan .inflamientos, g rie­
tas. locales y las consiguientes desvalorizaciones de los pro- 
ductos.

.*'-' . . '. . Conviene, por. tantad. adoptar las. disposiciones que se* mués 
tran en la s  Figs;. 11 y 12.- áegún. estas disposiciones,.'.que 
son permitidas por la  solidez de los productos crudos en . 
cuestión, los la d r illo s  huecos 30 son dispuestos v ertica l­
mente con un intervalo 34 entre cada la d rillo  de una misma 
h ilera , estando colocados los la d r illo s  de la  h ilera  supe-^.

; r io r  a- caballo de dos lad rillo s  de la  h ilera  in ferio r, de
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modo que a un espacio 54 le corresponde una h ilera  de cana­
les 33 de los la d rillo s  de la  h ilera  superior. Además, unos 
espacios 35 se encuentran entre cada p ila  36; que son a s í  
independientes, unas de otras. Se. .deriva de. ello  que todos los 
la d rillo s  están, a islados, lo cual 'reduce el; tiempo de' co'chu- 

;ra. al-máximum, suprimiendo la s  manchas.-de. ..contacto; -por otra'-" 
parte, los gases de combustión se desplazan por tiro  natural 
en los canales e intervalos separadores que forman chimeneas. 
Por tanto, no puede estancarse un medio reductpr dentro de 
estos productos o entre e llo s y el apiñamiento a s í  realizado 
permite obtener productos muy bellos.

Pueden tomarse disposiciones análogas en el caso de la ­
d r illo s  de cuerpo perforado, ñas disposiciones c lasicas de 
apilamiento de estos la d rillo s  consisten en formar p ilas 37 
de la d r illo s  contiguos, cuyos: canales 38 se encuentran dis- . 
puestos horizontalmente. Los .mismos "inconvenientes que. se 

.mencionan anteriormente quedan eliminados superponiendo a l 
tre sb o lillo  unos grupos de dos la d r illo s  y disponiendo v erti­
calmente unas-perforaciones 33 qüe están alineadas entre s í  
o con respecto a espacios 39 de separacián de los grupos de 
la d r il lo s . Tambienen este caso, las p ila s a s í  constituidas 
son independientes y están separadas entre s í  por intervalos.
41.' r  / -i." ' ' -

Sobra decir que sin  rebasar los lím ites de la  invención 
' podrían- int rodUcirse ad emás modif i  caclones. .en ños; pro ced 1-: -' 
mi entos anteriormente - descritos a s í  como, en ños productos <-. . 
así. tratados. Por tanto, - ta l  ''tratamiento . puede ser  aplicado 
á to'dós los .;productos cerámicos..y: refractarios-que'contienen 
haturaímenté. o/;'por 'mezcla una;'P.i^po.rc.iárL,; que puede! se r  v a - . 
r iab le , de elementos- combustibles.! -' * -

? REIVINDICACIONES - L-s:

Los puntos deinvencián propia pero no nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta  Patente de Introducción eh 
España, por diez años,-son los siguientes : .
. . 19.- Procedimiento de cochura de materias cerámicas
fuertemente cargadas de productos combustibles, y especial­
mente de esquistos carboníferos, caracterizado por rea lizar­
se la  cochura de los mencionados productos en un horno del

-r

i.':;'

¡r-
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género de los hornos Hofman, en e l cual se preven, encima 
de la zona naciente de fuego v is ib le , unas entradas de aire 
fr ío , encima de una zona de grasado, unas entradas de ener­
gía ca lo rífica  de aportación, estando previstas a l _pie, de 
ambos lados de la  zona naciente de fuego v isib le , unas asp i­
raciones de humo preponderantes en dicha zona dé fuego, a s í  
como una aspiración de humos a l  f in a ld  e la  zona apagada,

. estando provista en cabeza, de entradas superiores de a ire  
de enfrianiento.

2S.- Procedimiento según la reivindicación í ) ,  caracte­
rizado por efectuarse la  extracción de los humos calientes, ... 
en la  base, de ambos lados de la  isotérmica de.fuego nacien­
te , del lado déL fuego por o r ific io s ; de desviación y del íadp 
no encendido -po'r o r ific io s  de avance'del fuego*.

. ' ' "^9.'- Procedimiento según la reivind'icación*2), caracte-
rizado por el hedió de que los o r if ic io s  de desviación y las 
entradas.de a ire  frío  correspondientes están separados en 
dos grupos-distintos para crear, después del encendido, una 
zona de extinción que separa dos fuegos sucesivds*

4S.- Procedimiento según la  reivindicación 1), caracte­
rizado por el hecho de que la  aspiración de los humos es rea­
lizada mediante ventiladores con preponderancia de depresión 
y de suministro sobre los o r ific io s  de desviación.

52.-  Procedimiento según la  reivindicación 1), caracte­
rizado por e l hecho de que los productos tratados son ap ila ­
dos de modo que se crean unas chimeneas v ertica le s entre di­
chos productos. "...

.62.1 Procedimiento según la  reivindicación 1), caracte-

-
y/á* - 
Mí'.':

t' -yf

., -f.

-. '' rizadO ' Por ̂ el hecho ,de. que, en el caso , de productos, huecos;- ¡ 
ó perforados, los.;canáíes..de/ lasrPérfo^.aoiones'-dé. dichos...pro-.';;^;' 
ductos .están, dispuestos en^aiineaciones'.verticales que for-- 

"mah chimeneas'*- '
y- -.'ys.-.procedimiento' según la reivindicación. 6) ,arcara ote-*' * * 
'.^rizado por;el hecho de que los. p^ductos huecos o. pérfórados ' 
son dispuestos a l  tre sb o lillo  con é l objeto de formar p ilas 
independientes* - - - ' ' '/"*; ^ ^

'Bbrnp Hofman para la  aplicación del procedimiento 
. .de la  reivindicación 1 ), .caracterizado'., por el hecho..'de. pre- '
/. sentar, un .canal de humos; .qué/.lo. rodea,/canal/cuyos dos' puntos jt  ̂

opuestos-comunican cada uno con .^^ñti'Iaóórde;/ágCtamiento '< -
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46o _dichos ventiladores. A . t"-
" 9 $ .-  "PROCEDIMIENTO DECOCHURA DE MATERIAS. ümtmcAs

46$

. FUERT^ENTECARGADAS' DE PRODUCTOS COMBUSTIBLES, Y ESPECIAL  ̂
MENTE DE ESQUISTOS CARBONÍFEROS, Y HORNO HÓFMAN PARA SU A : 
APLICACION", todo t a l  y conforme se describe en la  presen­
te.Memoria, que consta de 466 líneas, y a títu lo  de ejemplo 
a# representa en. los adjuntos dibujos. . '
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