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El objeto industrial que motiva la presente soli-
citud de Modelo de Utilidad para este "HORNO INDUSTRIAL DE
MODDLOS MOVILEST de mGltiples aplicaciones para cochura de |
piezas, a distintas:tempetaturas,.lo cbnstituye}fcbﬁbf$é +
vera mas adeiante v en los planos descriptivos} el dééaﬁpg
1llo integral de una idea inhovadora tanto en Espafia como.-
en el extranjero, conceptualmente reVolucionaria sobre-ios
hornos convenéionales, que constituye auﬁéntico cambio tec
noldgico, en el sentido de que lo desplazable es él'ﬁropio
horno permaneciendo en emplazamientos fijos y-perééhéﬁtes—
los‘materiales a cocer y cocidos y él p;oPio fuégo, éiendo'
la tltims fase de cochura en régimen dé.autoclave.ij}}

Refiriendonos a hornos de cerimica ve-
mos que eh un hornoc tipoc Hoffman el fuego va al material,-
v en un horno tunel de cualguier tipo, el materiafg§é‘al -
fueqo; nosotros llevamos el horno al méteria? y co??ﬁos -

siempre en los mirmos sitios. Tanto los hornos Hoffman co-

mo los hornos tunel se caracterizan por su elevado coste -

(o))

e instalacidn, obra civil y acondiciocnamientos, asi como-
pox ei importante espacio directamente ocupado por los mis
mos, teniendo ambos sistemas en comGn un despil farro econd
mico generalizado por pérdidas de caloriasg, gue hacen al -
Hoffman obsoleto de forma irrecuperable, v a los hornos -
tinel antiecondmicos.

Nuestro "HORNO INDUSTKIAL DE MODULOS -
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MOVILES", que describiremos, tiene un aprovechamiento to--

tal de calorias por la forma innovadora de cocer y secar;-

siempre nos movemos de zona de fﬁego envadeiante,UCOmbinaél
do una primera faée de cochura simiiar 5 la de cﬁalguier -
horno, tiro, inyeccidn de combustible, etc., hasta conse——
guir la temperatura de cochura a través de una curva térmi
ca ideal, con una segunda fase de cochura en autoclave, --
gue es nuestraASegunda innovacién, en la que seguimos coO--

ciendo Casi sin inyeccidn de combustible, uniformando-la --

temperatura del mddulo, en base a mantener los grados al-—-.

canzados como punta de-la curva térmica en virtud derdos -

materiales gue componen las paredes y techo del mddulo, de

baja masa térmica y Ge gran aislamiento térmico )

Nuestro procedimiento permite gue, cada

. s
® s

pieza sea cocida en el mismo mddulo donde fue secada,, apro

LR ]
LR

vechandc los grados alcanzados en esta fase como cota, infe

. a 1

P
‘I

rinr de la curva de cochura, 10 gque supone un acortamien-

to entre la temperatura inicial y la final de la curva de-

cochura. En un horno tunel el material seco entra a tempe

ratura ambiente; frio, vy en un Hoffman hay gue calenta. las
paredes del horno. El calor de recuperacidn de ambos reshl

ta costoso. Nosotros aprovechamos hasta el calor gque man--

tiene el mddulo vacio para secar, mejor dicho, iniciamos -

la fase de calentamiento del material con el.

Es tambieén novedad el trasvase térmico
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“vés de un-—sistema de pasafuegos situado en la estructura =

-inferior frontal de los mddulos, accionado mec&nicamente, -

calor e incluso llamas, de un mddulo a su contiguo, a tra-

asi como el aprovechamiento y aplicaci®n de las calorias -

de chimeneas y de humos y del calor de recuperacidn de ma-
terial cocido en su fase de enfriamiento al proceso de se-

cado sistematicamente.

-
LR A

Consequimos romper el orden .estableci-

» .
.

do convencionalmente en el proceso de fabricaci®n 'ndtmal -
en una ceramica; a .la fase de moldeo seguia el proceso de-
secado, en instalaciones complejas, dispares y de fuerte. -

inversitn financiera; al secado seguia. la cochura en otra-

instalacidn, el hormno, cara e independiente. NosotYos en un

- [

Ginico circuito de fabricacidn, y partiendo de la'tbmpéraﬁg
ra de cochura, y tras un circuito de aprovechamieﬁﬁg:inte-
gral de calorias producidas eﬁ el médﬁlo que cuecé;~héce-—
mos el secado en los dos mdbdulos siguientes.

Al cocer siempre sobre los mismos si--
tios, basamentos de material refractario de alto contenido
en alGmina, y ser el horno el elémento movil, minimizamos-
la mano de obra al confeccionar paquetes definitivos de ma
terial, tal como se comercializan y transportan, lo que --
permitirad, una vez cocido el material, fleijar, empagquetar-

en bolsa retractil, etc., y retirar con carretilla trans--

portadora, o con el propio puente grfia, directamente a los
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totalmente en taller, y su puésta en la planta de fabrica-

_lo del horno, de dimensiones variables, es apto para-cual-

. guier procedimiento de calentamiento. A altas temperaturas

camiones; o a los lugares de almacenamiento.
En cuanto al aspecto constructivo de -
una planta de producci&n con un "HORNO INDUSTRIAL DE MODU- |+

LOS MOVILES" presenta una gran simplificacidn en cuanto a-

“obra civil e infraestructura con relacién a cualguier otxo | .~

sistema. Una superficie sensiblemente plana con basamentos ‘|

rectangulares de material refracterio de alto contenido en

alfimina, asentado sobre aislamiznto térmico colccado sobre
una solera de hormigdn cicldpeo, constituye la base fija -

del horno, el suelo sobre el gque se asentard cada m6dulo.

La construccidn de cada médulo se hace

? wdoe
*

cidén es mero montaje, el cual se simplifica mis si Previa--

mente se instala el puente grGa y se manipulan con &l los-

.
£ o 4 o

elementes ensamblables.

-
»
h -

Hay que poner de relieve que‘cédéﬁmédg

¢, .

se pueden utilizar combustibles quemables tales como:fuel-
oil{ propano, gas natural, cock de petrdéleo, carbdn, se-—-
rrin, etc., mientras que a temperaturas bajas e incluso me
dias se puede coﬁsumif energia eléctrica.

Por filtimo, tenemos gue destacar el mi
nimo espacio gue ocupa nuestro sistema con relacidn a cual
guier horne actual destinado a cerdmica.

La Invencidn se contrae, como indica--
mos en el enunciado, a un HORNO INDUSTRIAL DE MODULOS MOVI

LES bien por elevacién y desplazamiento aereo como por desli
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zamiento lateral, avance frontal, o movimiento circular,--
asi como a conseguir secar y cocer, en el caso de produc--
tos ceramicos, en un mismo elemento de produccitn el médu-
lo, siendo.lafﬁltima faéehdelfprocésovdé;déchura;,en;iééi@,
men de autoclave; para refino y homogenizacidn delos:mépg,
riales cocidos. h

Por lo gque se refiere a aplicaciohes,-

va destinado a la produccidn de cerdmica industrial, ladri

'1los, bovedillas, etc., pero tambi&n se usarad en £abricas-

& 2~

'de azulejos, tejas, gres, alfareria, etc., asi como en pa-

naderias, confiterias, etc., hornos de secado de pinturas,

esmaltaciones, etc., y en general a cualquier proceso don-

- de haya que secar y cocer, reduciendo drastica y racicnal-

t e o s

mente consumos excesivos de combustibles y mano de gbra.

. @&

El "HORNO INDUSTRIAL DE MODULQS MOVI--

»

LES" puede estar compuesto de uno o de varios mododulos.

. .

En el caso de'un horno para ceramica -
el ideal parece ser de tres mddulos, si bien si el ritmo -
de secado es inferior al impuesto por la cochura; por ca--
racteristicas especiales de dificultad de la arcilla, o —--
por reduccidn del tiempo de cochura, lo que implicaria una
mayor produccidn cocida por dia, el ciclo de secado se ——-
alargaria incrementando el niimero de mddulos a cinco sobre
seis hasamentos rectangulares de materia.: refractario.

El sistema de "HORNO INDUSTRIAL DE MO-
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madc y baqamentos de materlal refractarlo, en el suelo, —

1que puede adoptar las varlantes 51gu1entes- A) Basamentos-

DULOS MOVILES" en funcionamiento se compone de:

-~ Una superficie plana de hormigdén ar-

ceramicos planos, Figura ne 0-a), cota superlor del basa——;l

mento cerdmico enrasada con la cota superior de la estruc- -

tura de hormigdn. B) Basamentos ceramicos realzados, Figu-

ra nO 0-b), la cota superlor del basamento ceramigcQ.-va méas

- e

alta que el nivel superior de la estructura de hobmlqon. -

- -

C) Basamento ceramico adosado a canaleta perimetral, Figu-

ra ne O-c}, se construye una canaleta perimetral .al;‘basa-

e’ »

mento cer@mico, de profundidad variable, en la estructura-

de hormigdbn en la que, a efectos del maximo hermetispo de-~

LRI Y

cierre, se introduciran los "faldones" laterales deld: mddu-

lo.

. tae
. ¢ o

PR R

- Una via anclada en el suelo £n Jdinea

recta, ¢ en forma de corona circular de railes curvos que-~
cierran dos circunferencias concéntricas cuya dlferen01a -
de radio es el ancho de la via y de los basamentos cerami-
coé, o una estructura con vias carrileras para puente -
gria.

~ Un puente grta con capacidad de car-
ga suficilente para elevacidn y desplazamiento aereo de ca-
da mddulo en su momento vy altura bajo gancho apropiada, de

uno de los modelos existentes en el merxcado.




160

165

170

I grfia por un mecanismo de traccibn.

Cuando movamos frontalmente hacia ade-~

lante el mddulo, sin elevarlo, sustituiremos el puente ——-

$1 se utilizan solo dos mbdulos pode—.
mospreécindir ﬁambién del puente grﬁa utilizéndo un éiStg
ma de ruedas sobre via en linea recta provista de.elevado-
res hidrauiicos que permi“en deslizar el mddulo-hacia ----

atras, y resituarlo, mientras ge descarga el material coci

e s d

do v se procede a colocar nuevo material a cocer.

<
-

- Uno o varios mddulos, Cada mddalo va

dotado de dos pasafuegos, p, uno en cada cabeza, tiros, --

p “a

chimenea 'y bocas de alimentacidn, b, para aplicaci®dn' de ~—-

combustible, Figura nUmero 2. Cada mddulo es una figura -~

eométrica regular, un paralepipedo gque lleva una estructu
g I P ot

[
Pl -

ra metalica a 5ase de perfiles normalizados, c, cohé‘éle--
mento resistente, vease figura nc 1, de la que, cd;;é;ien~
temente protegida yvaislada térmicamenfe, se le adgshh in-
teriormente, por anclaje, las paredes laterales y del te—-
cho dél mbdulo, d,_maﬁeriales ligeros, de baja masa térmi-
ca, incombustibles y de singular aislamiento térmico, véa-
se Figura no 1 bis, pudiendose colocar entre ellos v la --
chapa extericr mantas de fibra ceramica, de vidrio o simi-
lar, e; la chapa metalica, f, va anclada a los perfiles me

talicos. El cierre de cada mdbdulo sobre la superficie del-

suelo se consigue por compresi®n, hermetismo por deforma--
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cidn recuperable de faldones en 2l asentamiento, producidqwﬂ
Pofﬁéi.?ropio peso del mddulo y la:formﬁ tetminalfde 1a$,eQ
cuatronaredes, En la figura no 2 se describe la forma del
pasafuegos, y eilsistema de cierre del mismo'medianﬁe unas
tajaderas-compuerta, g, elevables y regulables. Como todo-
horho industrializado precisamos un tiro forzado, el cual-
conseguimos con_éos ventiladores, h, colocados en los pasa
fuegos curvos de las cabezas, como se indica en la flgura-

ne 3. : ' R

En lo relativo a su fiancionamiento po-

- - .

demos considerar los casos siguientes:

—~ Horno fermado pors un solo mddulo,---

Dispondra de dos basamentos refractarios; sobre uno cuece-
mientras en el otro se hace el vaciado de productds coci--
dos y‘la colocacidn de los siguientes a cocer. El mﬁviﬁieg
to.dél modul.o se harad por eievacibn, desplazamiento-late-—
ral aereo y asentamiento en la plataforma o basamento con-
tiguo.

— Horno formadoc por dos mddulos.-~- Dis- -

pondra de dos basamentos refractarios; los mddulos se en—-—
samblaran entre 81 mediante los pasafuegos. Es de aplica--
cidn a una cer@mica gque disponga de secaderos clé@sicos, a-
los que se destinard el calor de recuperacidn del m&dulo co
cido. El movimiento de cada mddulo puede hacerse también -

por deslizamientc hacia atras sobre vias como se indicd an
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teriormente, © con un puente griia que parece el procedi---
miento mé&s racional y conveuniente. El1 calor del mddulo co-
cido se destinard a los secaderos por reéuperacién.

-~ Horno formado por tres mwddulos.- Uti

lizard cuatro basamentos refractarios. La posicidn inicial
de funcionamiento se ve en la figura neo 23: tres mbddulos A,
B y C sobre sus basamentos correspondientes; el cuarto ba-
samento permite el vaciado v llenado de materiales. El md-
duloc A esté coéiendo, y alcanzada la temperatura éopvenieg
te se cilerra el @asafuegos delantero y continuard@ cociendo
en autoclave; el mddulo B seca con el calor jue le transmi
te el mbdulo A mientras estd cociendo normalmente; cuando-
el MHdulo A estd en autoclave no produce calorias al mbddu-

lo B, producié&ndose, en ese tiempo, una inflexi®dn té&rmica-

= la curva de secado; y el mddulo € va calentande ¢l mate

Ia

¥

rial, evacuando humedades por tiro,pasafuegcs y boecas - de -

e -l

aiiﬁentacién, v en»definitiva, secando. Una vez que el mbd-
dulc A termin® el proceso autoclave se proceae a aperturar
el pasafuegos que le comunica con el mddulo B y a traspa--
sarle é éste el mayor voliumen posible de calorias, inclusp
ilamas, con 1o gque iniciaremcs la alimentacitn y cochura -
del mddulo B; una vez que el mddulo A no aporte calorias -
al mddulo B cerraremos el pasafuegos anterior y procedere-
mos a recuperar el calor residual del mddulo A para secado

en el mbdulo C. Al estar ya dispuesto en el cuarto basamen
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tc el nuevo material a cocer, procederemos a elevar, tras-—
ladar y asentar el mddulo A scbre este basamento, uniendo-~
este m&dulo A al mGtdulo C med:ante enlace de pasafuegos; -
el calor final de éste mddulo A, que mantiene en su capara
2%n, sirve ya para iniciar el calentamiento de las piezas-

gue alberga.

- Iiorno formado por cinco mdodulos.-Pre

cisa seis basamentos refractarios; alarga en tres veces el
tiempo de secado, haciendolo m8s kento y progresivy; da --
mas recorrido al flujo de calor Y permite reciclajes -dife-
renciales.Esguem&ticamente repreSentamos en la figura no 4

la posicibn inicial de partida. L

- Horno formado por n mddulos.- E1 ni-

merc de hasamentos refractarios serd siempre uno mag-que -
el nGmero de mbdulos empleado, permaneciendo siempré uno -

iibre, y due serad, necesariamente, el anterior al mddulo -

Sobre la idea del "HORNQO INDUSTRIAL DE
MODULOS MOVILES" elevables, o desplazables, o ambas ccsas-

a la vez, caben infinidad de posibilidades y variantes.

A modoc de meros ajemplos, incluimng —-

Yok
Q_»
5]
¢
Ly
M
K]
n
e

te]
ot
ot
o
:(
r+
1
n

- Variante la.- Se utilizaran tres mbd-

dulos rectangulares o cuadrados, similares a los convencio

nales anteriormente descritos, perc gue llevan los pasafue

- 10 -
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gos en un lateral extremo, superficie que quedard adosada-
parcialmente al m&dulo sigquiente; no se usa puente grba, -
sino un elevador hidrafilico situado en el centro geométri-
co de la circunfersacia, i, gque describe el rail, j, sobre
el cual se apoya y desliza un puente hidraflico, k; con el
elevador hidraltilico central y el puente hidrafilico mdvil -
del otro extremo del mddulo, lo elevamoé y desplazamos me-
diante un giro lateral de 902 para colocarlo sobre.al basa

mento ceradmicc siguiente, como se indica en la figuraing 5.

La maniobra de elevacidn y desplazamien

to angular se podra realizar, en multiples casos, $0l¢o con

e o

el slevador hidratlico central, o con una grGa torre.

- Variante 2a.- Consiste en utilizar -

dos mbdulos elevables con emplazamiento fijo, y alimentar-

los en un sistema de doble via con tres "vagonetas*.en ca-

da fila en las que se colocan las piezas a cocer, Figura -

-
- *

ne 6; mient-is un mddulo cuece, el otro cleva su temperatu
ra con lzg ~alorias gue recibe del primero a través del'pé
safuegos; terminada la coch.ra en el primer mdbdulo, se ele
va y »e extras la "vagoneta" cocida colocando la sigquiente
e PO cifn y bajarao esz mbdulo scbre ella, a la vez que-
a estamos cociendo en el segtindo mddulo, y asi sucesiva--
mente. Este procedimiento serd apto para panaderia, confi-
teria, fabricaci®dn de galletas, tostaderos de café, etc.,-

y en general para procesos de relativas bajas temperaturas

- 11 -
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de cochﬁrac

En el limite de cimplificacidn se po--
dria utilizar un solo mbdulo y una sola via con varias "va
gonetas" ya que el tieﬁpo de elevaci®n y desplazamiento de
vagonetas es muy cortq.

- Variante 3a.- Consiste en un solo md

dulo, A, que se desliza frontalmente sobre una via curva,

a

en forma de corona circular, m, Figura no 8. <vae
El modelo es realizable en div:isds —-
formas y con los materiales adecuades, siendo susceptible-

de experimentar modificaciones de detalle siempre y cuando

‘e T -

no se alteren sus caracteristicas esenciales.

- - N OTA -

-

Los puntos de inncvacidn que censtitu-

uen el objeto de la presente solicitud de Modelo de Wtili-

N -

dad es Espafla por veinte afilos son las siguientes.

REIVINDICACIONES

1.~ BORNO INDUSTRIAL DE.MODULOS MOVI—-—
LES, caracterizado porgue el elemento desplazable es el --
propio horno, cada mddulo que 1o forma, permaneciendo en -
emplazamientos fijos y permanentes los materiales a cocer-
v cocidos v el propio fuego. El mddulo se mueve nor eleva-
cin, desplazamiento aereo y asentamiento, © simplemente -
por deslizamientn lateral o frontal.

Z2.- HORNO INDUSTRIAL DE MODULOS MOVI~-

- 12 -
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LES, seglin reivindicacidn anterior, caracterizado por con-
seguir la fGltima fase de la curva de cochura en régimen de:
autoclave en virtud de su hermetismo moduiar y el alto gra

do de aislamients térmico de los materiales con los que se

construyve cada mddulo.

3.~ HORNO INDUSTRIAL DE MODULOS MOVI—-
LES, segun reivindicaciones anteriores, caracterizado pcf-;,
gue el procedimiento de cierre de cada mddulo sobre la su-

perficie de asentamiento, se consigue por compresidh, her-

metismo por deformaci®r: recuperezbie de "faldcnes" de’las -
paredes lzterales.

4 .~ HORNO INDUSTRIAL DE MODULGD‘SE.:I;OVI-—
LES,'segﬁn'reivindicaciones anteriores, caracterizado por;
que el material se seca y se cuece en el mismo sitic; en -
el mismc mbdulo v en el mismo proceso, existiendngg}ﬁnico
mbdulo en el gue se consume combustible {(gue es eizéédulo—
gque esta cociendo) aprovechandose el calor residuél,énrlos
mbdulos siguientes.

5.~ HORNO INDUSTRIARL DE MODULOS MOVI-~-
LES, seglin reivindicaciones an-.2riores, caracterizado por-

conseguiyr el efectc acumulativo de temperaturas en cada md

laa

1
4

ra

+

dulc en funcidn del svase de ca’or de un mbdulo al si-

guiente, con lo cue se eleva la temperztura de la cota in-

i

ferior de las curvas de cochura v secado acortando, osten-
Y ’

siblemente, la diferencia entre la cota superior e infe---
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conseguir en una Gnica instalacidn secar-y cocer, 0 cocer=.

rior de cada éurva correspondiente.
~6.- HORNO INDUSTRIAL DE MODULOS MOVI
';gééﬁn £éi§indicéciohésﬂanﬁéxibrééiwCéfadferiiéaé3pq
y secar, y a la vez minimizar la superficie'de emplazamien
to, lasmano de obra de produccidn, la obra civil‘y'el tieg 1
po de montaje.

7.~ HORNO INDUSTRIAL DE MODULOS MOVI-~

Tal y como se ha descrito e: la memo—-

ria que antecede y para los fines en ella especifigades.

Consta la presente memoria descriptiva

de gquince hojas escritas a mélgquina por

o

una--sola-cara.
e . \‘\‘ "a’..

~,
e ~
\- .
‘(,"
A

- -

. // A
Madrid 12" de Mayo de 1.98
AGENTE 9FLCIAL.- K

. B . ,.r:’/" RS
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ESCALA VARIABLE
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