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" PATENTE
DE
INVENCIOR

e favor de Don José MERCADER ESTRADA, de necionalidad

espafiole, residente en Igualads (Barcelona), calle Vir-
tud, 36, por "PERFECCIONANMIENTOS IN LA FABRICACION DE

LADRILLOS Y DEMAS PIEZAS CERAMICAS®,

MEMORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencion se refiere & unos per-
feccionamientos introducidos en le fabricacion de la-
drillos y demés piezas ceramicas para la construccidn,
con cuyos perfeccionamientos se consiguen varias venta-~
Jas respecto a los sistemas fabriles sezuidos hasta
la fecha, los cuales se mejoran en miltiples aspectos
practicos pera dar por resultedo elementos de calidad
superior a los usualmente obienidos en esta rame indus-
trial.

Como es sabido, el secado de los ladrillos y
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otras plegas andlogas, una vez han salido de la mdguina
gélletera o prensa de hélice que los extrusiona, se di-
vide en tres fases: a) Calentamiento de dichos lsdrillos
de formas muy lemba en un awbiente himedo, ye que si esta
operacidén se realizara con une calefaceibén répida o en

amblente seco, se produciridn grietas y roturas en el mg~

“teriel, debidas a tensiones ocesionadas por la diferente

rapidez de evaporacibn entre el ndcleo y la perireria,
tensiones que soun tento mas importantes cuanto mds se con-
trae la correspondlente pieza al secarse; b) Svaporacién
de lg mayor parte del agua contenida en los ladrillos o
similares, lo gue se obtiene mediante cdmaras o tuneles
secaderos, en los que se o establecido una activa re-
circulacién del gire, la cual tiene por objeto mentener en
todo el volumen de la cdmara un notaeble grado de hunedad
gue evitard tensiones y, por tanto, roturas en las pie-
zag8, ya gue eustas efectuan su ndxime contraceidn en esia
fase, que es continuacién de la anterior; y c¢) trotamienw
to del meterisl en un ambiente wucuo uds seco y tembidn
a mayor temperatura, dado gue el peligro de agrietamien~
t0 es casi nulo.

sstas tres fases son de distinta duracidn, de-
pendiendo lz= misma de las clases de arcillas, de su ela-
boraciéa, el porceniaje de coitraccibén de secaje y del
tipo de pieza que se elabora. Sin embargo, siendo la pri-
mera fase la qus requiere mas cuidado por llevarsgse a ca-
bo en ellas una especie de precalentamiento, es la que

requiere mas tiempo de ceoados oscilando en total del
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miemo entre 16 hores & 5 § mds dfas. Recientemente, para
acelerar tal secado se utiliza el moldeo en caliente
por medio del uso del vapor de agua.

Lag ventajas obtenidas son notables por cuane
to las plezas salen de la prensa de hélice con an 20 a
un 40% menos de ggua y a una temperatura que oscila en-
tre 50 ¥ 1002 C, lo gue equivale = suprinir la priners
fase del secado y a reducir le duracién de la segundsm.
Con le antédicho y con la coamstruccidén de secaderos per-
fectamente disefiados, se logra disminuir el tiempo de
gecado a tiempos de una & cuatro horas, de acuerdo con
la clase de arcillas, elaboracidn, temperatura de mol-
deo ¥y otras. En esta técnica de secaje acelerado se uti-
lizan instalaciones gue trabajan con aire a temperaturas
del orden de 2002 C y mds grados.

En la coceién industrial de ladrillos se em-—
plean tiempos de coccibn que oscilan entre 20 horas y
7 6 nas dfas, aua cuando se ha observado que tal coccidn
puede efectuarse méds rdpidamente siempre gue el calenta—
miento se realice de manera progresiva y couscante y,
ginultaneamente, de un modo uniiorme en todaw las partes
de la pieza. Con ello se logra la eliuinacidn de tensio-
nes originadas por las diferencias de dilatacidn de las
distintas regiones del elemento cerdmico correspondien=—
te. ds evidente que un ladrilio hneco podrd cocerse més
rédpidamente gue otro macizo o casi macizo y, siguiendo
este razonamiento, es mes rdpida la coccidn de un ladri-

1lo que la de un paquete de ellos y, por consiguiente,
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es mds rdpide también la coceidn de-un payuete pequefio

gue la de uno grande.
Qon los perfeccionamientos de la demanda se

consigue aunzr eagtas cualidades al reslizar un nuevo

- sistema combinado y mejorado de secaje y coceidn conti-

nuos de ladrillos y demds piezas cerdmicas, resultando
este sistema especialmente apto parae lz cochura de la-
drillos huecos, aungue, variando la duraciédn del proceso
del secaje y coccién pueds utilizarse igualmente en 1la
fabricacidn de piezas mecizas o casi macizas.‘

Bsenclalmente, los aludidos perseccionamien~
tos implican el wmddear el moterial con la mdxima tenpee
rature y dureza, o sea con un minimo de agua (moldeo
por vspor) con objeto de eonsegdir'piezas susceptibles
e secarse con la méxima‘rapidez v de colocarse directaw
mente en une vagoneta de horno tipo tunel de pequefia
secoién. El procedimiento comporte el combinar un horno
y un secadero de tunel, mediante los cuales Se consiguen
los efectos antes apuntados.

Para la mejor comprensibn de la presente memo-
ris descriptiva, se acompafia un dibujo en el que, tan
s6lo a titulo de ejemplo, se representa un caso prédctico
de ejecucibn de los perfeccionamientos de la peticién.

En dicho dibujo lec fizuras 1 Ay 1 B compo-
nen una vista en alzado seccionada longitudinalmente
de una instalacién horno-secedero destinado a la fabri-
cacién seglin, los perfeccionamient?e; las figuras 2 y 3

correspounde: 2 sendas secciones tiransversales por las
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lineas II-III-II-III de la figura 1; la figura 4 es una
seccidn longitudinel por la lfnea IV-IV de la figura 3;
la figuré 5 e8 otrs seccidn trausversal por la lInea
V=V de la Tigura l.

Con uns prensa de hélice gue moldea en calienw-
te por aplicacidn Ge vappr y que trabaja con lza médxima
temperatura, asi como con la mayor dureza de paéta (o ses
con un mirimo de egua) se preparen las plezas, las cua-
les & 1la salide de dicha prensa, entran en un cortador
autondtico de cualquier tipo, el cual, actuando sincroni-
zado con la velocidad de salida de dicha cinta o tira de
barro secciongrd todas lss plezas a le misma longitude.

' Se colocan los ladrillos sobre las vagonetas
-1— del tipo empleado en los hornos de tiunel, los cuales
disponen de una base de material refractario, Istas ple-
zgs so disponen en dos o tres hila&as.

Las vaegonetas cergadas -l- pasan a uns antecd-
mara -2= en el fondo de la cual existe une puerta metd-
lica -3~ que clerra el extre:wo de horno secadero de tu-
nel. Cuando dichs antecdmara -2- cstd llens de vegonetas
-1~ (tres en el dibujo), se pone en marcha un mobor eléc-
trico que acciona, a travéds de un reductor, un tambor
=4= combinado con c¢able para cierre de la puerta -5-, .
dejando ceirrada la antecdmara -2=-. Cuando la puerta =5«
se ha cerrado completamente, se accicna un dispositive.

de Pfinal de carrera perdndose autométicemente el motor

" del tambor =4~ y poniéndose, = su vez, en warche un mo-

tor que actdia sobre otro tambor -6~ para un segundo ceble
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que levanta la puerta -3- del fouddo de la antecdmara
¥ que comunica con la entrada del tunel. Cuando dicha
puerta -3- se encuentra completamente levaptqda,'otro
tope eléctrico de final de carrera detiene al motor

del tembor =6~ y pone en marcha un motor -7=~ gue accio=

na ung bomba de presiﬁa hidrdulica -8~ que a su vez, ¥

a través de los oportunos tubos -9- y vdlvulas accione

“un cilindro hidrdulico -10- cuyo vdstego o émbolo -ll=-

enpuja por m extremo y hacia Jelante a las vegonotas
previamente dispuestas en la antecdmara -2-, del tunel.
Para este fin se podria‘utilizar igualmente cualquier
otro sistena mecénico equivalente.

Otro tope eléetrico o hidrdulico es acciona-
do al final de la carrera del émbolo -1l- y cuando las
vagonetas =~l= ya han entrado en el tunel, dicho tope
cambie el sentido del empuje del liguido haciendo retro-
ceder a aquel émbolo -1l- hasta lleger o su posicién
primitiva, en donde, a su vez, acclonard otro tope final
de carrera, que parard el dispositivo hidrdulido, po-
niendo en marcha el motor gue nueve la puertn =—3=- median-
te el tambor -6-, a la gue cierra. Cuando esto ye se ha
realizado de unz maners total, entra en funcidén un dlti-
moe tope, que detiene el motor gue impulsa a la puerta
-3= y pone en marche al gue levanbta a la puerte -5-.
in estas condliclones puede volver a inicizrse el ciclo.

131 proceso de seecaje y coceidn tiene efecto
de la sigulente manerat

La mitad aproximedamente del tunel actdavde
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secaderc continuo ds Zuneionaniento ininterrumpido,
constitufdo por los elementos siguientes:

. .a) Un circuito a contracorrienie de laz vago-
netas -l=-, en la gae el aire caliente entra por la par-
te central del +tudnel, o sea donde se considera gue ter-
wing el secadero pare empezar el hornos Dicho aire tiens
dos diferentes origenes =i~ y ~B=-. &l aire que lless por
-A- proviene a su veg, de trss puntos, constituldo uno
po& un generador de calor =12- {que puede ser un guema-
dor Ge cembustible liquido, carbdn o similar). Otre lo
forma un largo conducto -13- del extremo final de sali-
da del horno de tunel y transporta el calor de enfria-
miento 3e las piezas cerdnicas cocidas. Bl tercero lo
conwone el principio . de la zouex de secaje, de la que
llega el aize a travéds -de uw largo conducto dehidamente
2islado -l4-, que proporciona aire caliente pero bastan-
te cargado de humedad, lo gue posibilita graduar la hu-
nedad del conjuntc para evitar excesivas y bruscas ten;
giones en las piezas cerdmices debido al remanente de

hamedad gue.aun pudiers contener las piezaes en el momen~

to de introducir este esiie en la parte oproximadamente

eentral del largo tdnel (finel del secaje). £1 aire gue
liega poir el conducto =3=, 0 zez & traves de las piezas
colocedas en las mismas vagonetss -=l-, es el resultado
de los himos y demds gases calientes de la combustién
del horno del tinel.

b) Un segundo circufto constitufdo por una

serie de circuitos miltiples qdé tiene por misidn obligar
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al aire a pasar variag veces a travéds de los orificios

de loe ladrillos (cuando se trata de piezas huecas) o
bien rozando las coras de mayor superficie (cuandoe tales
piezas son macizas o casi macizas). Bste aire cireula
en sentido perpendicular & la via del tunel para conse~
guir una megzcla lo wes perfecta posible del =mire proce=
dente de los distintos conductos y tener la certeza de
gue el aire caliente pasa a través de los orificios en
los eleusntos huecos o rozondo las caras de mayor super~
ficie en los macizos b caso macizoas. Dicho eirecuvito de
recirculaciédn funciona durante unos minutos en un senti-
do, deja de actusr durante otros minutos =zl detenerse

el correspondiente ventilador de recirculacidén -15-, ¥,
finalmente, funeiona duranis otros minutos en zentido
contrario al invertir la direccién de ygiro de dicho ven-
tilador -15-, prosiguiendo indefinidamente este ciclo

de marcha paro e inversidn. Todo ello se comanda e dis—-
tancia medisnte un ermario o cuadro sléctrico, euél inte-
rior del cual figura un micro-veductor gue aace girar
unas levas gue mueven o log coutseitores~inisrruptores-—
inversores de meniobrs a listancis de los motorses de los
ventiladores =15-. _ .

En la seccidn de le figura =2=- se indica el
aire circulando en un sentido y atravesando los ledri-
llos. #n la seccidn de la figwra -3-, dicho 2ire recir—
cula en sentido inwefso por hasberse cambiado el sentido
de rotacidu del ventilador axisl -15- utilizado para es—

ta recirculacién. in Ya seccidn de la figura 4 s€ indica



oI

5,

10,

15,

20.

25,

le nmsnere de digiribuir el referido aire para gue afec-

te y circules por el mayor nimero de ladrillos o piezas
cerdmicas. Bn dicha figura 4 quede comprendida la cargs

de tres. vagonetas -1l- por los ¢spacios -16-, -17-, -18-,
«18=, =20~ ¥y -21-. Para mayor claridad, se han disefiado
las vagonetas vaclias. Por otra parte, el ndimerc de estas
es veriable, con 22 se indica en las secciones de las figu-
ras 2, 3 y 5 una mase de arensg que actda de cierre en la
regién baja del tunel para evitar caminos indebidos al '
aire en circvulacién.

‘Lo determinacidn del ndumero de unidades de re=-
eircalacidn'(tres en el preseate caso) depende del tipo
de pieza fabricada, de la clese de arcilla y dends fecto-
res de caracter industrial. Cuando se trabaja con arcillas
de muy escasa contraccién serd seguramente posible la
supresidn de la recirculazcidn en sentido perpendicular ¥
enplear solo la recirciscidn paralela a los carriles del
conducto ~l4-. Hn tal caso serd necesario disponer los
ladrillos huecos ¥y los wacizos de afaera gue prezenten
la médxima superficie de contécto con la corriente del
aire., También es'posible gue, utilizando unse arcilla de
relative poca contraccidn y nuy baja sensibilidad al pro-
ceso del secado, pueda suprimirse tode recirculacién y
conseguirse el gecado sin ni siquiera el aire del con~
dueto -14~, en cuyo caso tal secaje se realizarfa iinica-

mente a contracorriente.

#L horno de tuuel, que we esncucntra situado

gin solucidén de comtinuidad en la prolonzacidén del seca-
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dero segdn se eprecia en las Fluras L 7 5, es de tipo
normel de fuego directo dentro de los ladrillos u otras
pieéas cerdmicas, si bien para la fabricacidn de elemen-
tos de alta calided o cuando se considere conveniente po~
drf{sn emplearse variantes de la clase de mufla o de fue-
g0 ;ndifecto. Como combustible cabe wtilizar uno sélido
(carbones, residuos vegetales), Lfquido o gaseoso. En

el dibujo se han representado alimentedores -23- para la
inyeceién de fuel=-oil.

Zl aire entra por lz parte final de salida de
los ladrilles cocidos. Una parte de squel es absorbida
por el conducto =13= v se lleve el calor de enfriamiento
de los ladrillos cocidos hacia el secadero. Otra parte
continda g través de la carga de las vagonetas «le y, si-
guiendo el tunel constituye el aire necesario paras la
combustidn., Una vez efectuads ezita, el citado 2ire, jun~
to con los gases y humos -resultantes de la misma, prosi-
gue siempre en linea recte y forme el aire que llega al
secadero en la direccidn -3B-.

A t0do 8l proceso ge le da tiraje mediante .un
ventilador general -24-, cuya capacidad es superior a
la sume del aire exigido por la combustién en el horno
de tunel y del de los ventiladores =25= y =26-, el prie-
mere de los cuales obra de recuperador del calor, en
tanto gue el sesundo actda de generador térmico. Estos
ventiladores -25- y =26~ podrfan reducirse a uno cuya
capacidad fuera la sume de aguellos. Bl ventiladoer ge-

neral de tiraje =24~ finalize en una chimenea -27-, por-

2
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le que salen al exterior los ases empleados en el pro-

ces0.

Todos los conductos empleados disponen de re-
gistros adecuados para greduar el volumen o caniided de
aire o gases que circulen por ellos.

Es .evidente que, segln el rendimiento térmico
previsto para el funcicunamiento de este nuevo secadero~
horno, el mismo puede ser hecho trabajar de scuerdo con
cualquier c¢iclo de trabasjo correspondiente. Se comprende,
no obstante que, pars obtener mayores rendimientes y
evitar posiblesdificultades de puesta en marche o de pues-
¥a a punto, es preferible un funcionamiento conitinuo,
mantenido por un nimero adecuado de turnos laborales.

Serdn independientes del objeto Ge la invencién
los materisles, formas y dimensiones de los distintos
elementos empleados para llevar a 1la prdctica los per— .
feccionauientos de la demsnda, sienpre que las variacio-

nes que se introduzcan no afecien a st esencialidad.

FOTA

Se reivindica como objeto de la presente pa~
tente de invencidn:
1. Perfeccionamientos en la fabricacién de la-

drillos y deméds piezes cerdmicas, que consisten esencial-

mente en moldear -dichas piezas g temperatura y. dureza
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mdximes, o sea con un minimo de contenido de agua, des-

28 Gitg

pués de la cual dichas piegzas son hechas eircular a tra-
vés de un horno de tdﬁel de pequefia seccidn transversal
¥ que comprende una seccidn en funciones de secaderc y
una seccidn en funciones de horno de cochura, dispues-
tas en serie y. sin solucién de continuidad. |

2. Perfeccionamientos en la fabricacién de la-
drillos v demds piezas cerdmicas, segtin la reivindica-
cién anterior, gtie se caracterizan por el hecho de que
las piezas secadas penetran imuedisteausnve en la seccidén
horno con todo el calor remaneute del secado, de manera
que se obtiene un conjunto de menor longitud de tuinel.

3. Perfeccionamientos en la fabricacidn de la=
drillos y demds piezas cerdmicas, segin las reivindica-
ciones 1 y 2, gue se ceracterizan por €l hecho de que la
gseccidn del tinel que zctda como cecadero es dotada de
una recimklacidn de sire paralelemente a la via o carril
del propio tinel, cuyo aire se tome himedo de la parte
de entrads y se inyecta mds adelante, en un punto en que
ye les sludidas pilezas han perdide toda o parte de su
hums dad. '

4, Perfeccionemientos en la fabricacidn de la-
drillos o demés piezas cerdmicas, segin las reivindice~
ciones 1 a 3, que se caracterizan por el hecho de que la
seccidn del t¥nel gque actia como secadero ¢s hecha traba-

Jar a contracorriente y cowprende verias recirculaciones

de =2ire perpendiculzrmente a la via o carriles, efectudn=-

dose tal sistema de recirculacidn en tres fases, en la
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primers de las cuales el aire se desplaza en un sentido:

durente unos minutos, misntrus gue la segundea implica la
detancién de t2l aire durante otros minutos para recir-
cular en la tercera en sentido inverso por un iiempo con-
venido, repitiéndose este ciclo indefinidamente.

5. Perfeccionamientos en la fabricacion de la-
drillos y dem@s piezas ceramicas, segun las reivindica-
ciones 1 a 4, @ue se caracterizan por el hecho de spli-
car a la seccidn secadero que trzbaja a contracorriente
dos recirculaciones en sentidos opuestos y actuando si-
multdneamente para conseguir una eficaz 2ccion sobre las
piezas que son transportadas por el interior del eludido
tinel.

6. Perfeccionamientos en la fabricacion de la-
drilles y demds piezas cerdmicas.

La presente memoria constz de trece hojas fo-
liadas escritas e maquina por una sola cara.

Barcelona, 28 de diciembre de 1962
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