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- M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La realización de hornos de cocción a alta tem 

peratura, tales como los hornos para productos cerámicos, 

plantea arduos problemas en particular por lo que se re f ie  

re a la realización de la pared superior.

Tradicionalmente, esta pared se realiza en for  

ma de bóveda curva, hecha de lad r i l lo s  refractarios. Sin 

embargo, este modo de construcción da lugar a fuerzas de 

empuje laterales importantes que han da ser soportadas por 

las paredes laterales o por una envoltura ríg ida, y condu­

ce a una perdida de volumen interno, puesto que el volumen 

de la parte curva no as muy aprovechable y provoca una de­

sigual distribución de calor y un estancamiento da los ga­

ses calientas.
+

Para remediar estos inconvenientes, se ha*pro­

puesto realizar esta pared 8n forma de tacho colgado"en­

samblándose de antemano los lad r i l lo s  a pares en unos gan­

chos o pat i l las  que se cuelgan de una estructura ríoída**pre
* **w

vista encima del techo en el momento del ensamblaje f^Rpl.
, .****jin  embargo, con este modo de roalizac^on^'.pe-

sulta d i f í c i l  asegurar una buena estonqueidad da le &a^gd 

superior y, por otra parte, los elementos metálicas empotra 

dos en los lad r i l le s  deben soportar temperaturas elevadas 

y por tanto la solidez de la bóveda deja que desear. Este - 

inconveniente es todavía más importante si se prevé encima 

de la bóveda un aislamiento importante, puesto que este ais 

lamionto aumenta e l  efecto de la temperatura sobre las pie­
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zas de suspensión que no son enfriadas. Finalmente, estos 

elementos de suspensión hacen más incómoda y costosa la -  

realización del aislamiento.

Como variante a asta solución, se ha propuesto 

igualmente prever en los lad r i l los  da tacho unas perfora­

ciones horizontales y ensartar estos lad r i l los  sobre barras 

horizontales que están sostenidas a su vez, de vez en cuan 

do, por unos ganchos unidos a una estructura rígida.

Esta disposición presenta los mismos inconve­

nientes que la precedente y, ademes, su montaje es eompli 

cade y costoso.

La presenta invención tiene por objeto un mpdo 

de realización de techos de hornos de cocción que permite 

evitar estos inconvenientes.
+

De acuerdo con la invención, un techo o pared

superior de homo de este tipo se realiza en forma de**bove

da plana colocando ladr i l los  refractarios los unos al lado

de los otros y aplicando una fuerza da empuje lateral*e^ás
* **. " *

t ica de compresión por medio da muelles, o elementos*<&qái- 

valentes, que se apoyan sobre una estructura externa'.ríigida
4 4

que soporta los esfuerzos laterales, estando previstáp.**#nas 

entalladuras estreches longitudinales, es decir perpendicu 

lares a la dirección de le fuerza de empuje la tera l,  de vez 

sn cuando, por lo menos en una de las caras in fer ior  y su­

perior del techo asi realizado, disminuyendo la profundidad 

de estas entalladuras desde la zona central del techo hacia 

les partes laterales, pop lo que se re f iere  a las entallada
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ras situadas debajo del tacho (intradós) mientras que la 

profundidad de dichas entalladuras varia de manera inver 

sa por lo que se re f ie re  a las que están situadas encima 

del techo (extrados).

La experiencia demuestra que la combinación 

da asta fuerza de empuja la tera l elástica con las entalla 

duras en cuestión asegura al techo asi realizado la misma 

solidez que una bóveda curva. Por otra parte, la estanque! 

dad de la bóveda as perfecta y la construcción es más sen­

c i l l a ;  además la realización de un aislamiento de grado - 

elevado no está obstaculizada.

La invención se re f ie re  también a las disposi­

ciones siguientes:

a) Las partes laterales del techo situadas jen- 

cima de las paredes laterales del horno se realizan con la¡ 

d r i l los  de altura sensiblemente más pequeña que la parta 

central situada encima del horno.
*

b) La profundidad máxima de las estalladuras es
* **. **

trechas no es superior a la tercera parte aproximadamente

de la altura de los lad r i l lo s .  *..*./
* *

c) Las entalladuras da intradós y de extrtf&as 

están dispuestas las unas frente a las otras y su altura to 

ta l no es superior a la tercera parte aproximadamente de la 

altura de los lad r i l lo s .

d) La distancia que separa dos entalladuras es 

del orden de 0,20 m a 0,50 m.

e) Los medios elásticos de compresión latera l
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están constituidos por unos muelles o por unos apilamien- 

tos de arandelas 8 e l l e v i l l e  dispuestos de vez en cuando y 

que actúan por medio de barras laterales de repartición.

f )  Los muelles o las arandelas Ba lleu ii le  es­

tán situados al exterior del aislamiento previsto en tor­

no a la mamposteria de ladr i l los  refractarios y actúan 

sobre estos últimos por medio de vástagos de presión.

g) La estructura rígida da apoyo da los medios 

elásticos está constituida por una envoltura de chepa de 

acero nervada que rodea por lo menos las paredes laterales 

y superiores del horno.

Estas disposiciones de la invención se descri­

ben más ampliamente en lo que sigue con referencia al dibu 

jo adjunto en el cual se hs representado un ejemplo de rea 

l ización; en este dibujo:

La figura 1 es una vista en sección transver­

sal de un horno, tomada a lo largo de la linea A-R de la
a

figura 2;

La figura 2 es una vista latera l da una ptutíe
**.*

del horno da la figura 1; *..*,.*
a a

La figura 3 es una vista en sección longl&b$i- 

nal do asta parte tomada a lo largo da la línea 3-B de la

figura 1;

Las figuras 4 y 5 son vistas de detalle del - 

sistema de compensación la tera l bajo la forma de secciones 

parciales respectivamente perpendicular y parólela a las — 

ondulaciones de la envoltura externa del horno.
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Examinando las figuras 1 a 3 que se refieran a 

un horno del tipo de horno de rodil los 11 cuya longitud - 

puede alcanzar 40 m a 60 m a incluso más, se ve que la pa 

red superior 1, que descansa sobre las paredes laterales 

o pies derechos 2,3, tiene la forma de una bóveda plana, 

constituida por lad r i l lo s  4 yuxtapuestos (con interposi­

ción eventual de mortero) y comprimidos la tera l  y e lás t i­

camente por un medio cualquiera, preferentemente unos vas 

tagos de presión con muelles calibrados 10, de manera que 

la bóveda 1 este sometida a una compresión transversal -  

respecto al eje del horno, de valor predeterminado y cqna 

tanta.

Además, loa lad r i l lo s  4 constitutivos de la bó 

veda incluyen unas entalladuras longitudinales estrechas 

(del orden de 10 mm de espesor) cuya profundidad va dismi­

nuyendo, en el caso del intradós, desde la entalladura**-

axial S hasta las entalladuras laterales 7a, 7h, y en e l
*

caso del extrados, va aumentando desde el aje (profuntfi&ad
* ***

nula) hasta las entalladuras laterales 9a, 9b; el nüh&ro -
****de las entalladuras intermedias 6a, 6b en el caso de^.%ltra
+ +

dos, y 8a, 8b en e l  caso del extrados, dependerá de %p**pnchu 

ra del homo de ta l  manera que la distancia entre dos enta­

lladuras se mantenga entre 20 cm y 50 cm aproximadamente, y 

preferentemente del orden de 25 a 30 cm.

El efecto obtenido por la combinación de le fuer 

xa de empuje la tera l de los muelles 10 y de las entalladu­

ras 5 a 9 provoca, en el in ter ior  de la bóveda 1, una orlen



-  6 -

5

10

1E

20

25

tación de fuerzas de pretensado en arco de circulo que con 

f ie re  a esta bóveda propiedades de resistencia mecánica y 

de estanqueidad parecidas a las de una bóveda curva.

Para mejorar todavía este efecto, los ladri­

l los  ds lss zonas laterales 1s, 1b de la bóveda que se en 

cuentran encima de los pies derechos 2 y 3 tienen una a l­

tura más pequeña que ios lad r i l lo s  de la parte central de 

la bóveda (preferentemente las 2/3 partes aproximadamente 

de la altura de los ladr i l los  de esta parte central) y los 

vastagos de presión 10 ejercen su fuerza de empuje en la 

parte mediana de la altura de estas zonas latera les.

De manera preferida, la profundidad de las.en­

talladuras S a 9 es igual como máximo, aproximadamente a — 

la tercera parte de la altura de loe lad r i l lo s  4 de la bó­

veda 1. Más precisamente, las entalladuras de intradós y -  

de extrados estarán enfrentadas, y la altura to ta l  dE las

entalladuras de intradós y de extrades enfrentadas, es del
*

orden de la tercera parte da la altura de lad r i l lo sJ ** "
* ***

Los vástagos de presión 10 están montados* tfn
**.*

una estructura rígida 12 qua rodea las paredes late&sAes
a +

del horno. Esta estructura puede estar constituida pmf*?un 

bastidor de per f i les  extruidos, aunque preferentemente es­

tá constituida por una envoltura externa 12 de chapa ondu­

lada que tiene una inercia suficiente para asegurar la es­

tabilidad del horno, la resistencia al peso de las mismas 

paredes y a les cargas, asi como la reacción a los esfuer­

zos de los muelles 10. Esta envoltura 12 rodea por lo menos
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los flancos 2, 3 y la bóveda 1 del homo; y también prafe— 

Tantamente la solara 13. Estas diferentes partes podrán 

ser soldadas las unas con las otras para obtener una están 

queidad completa.

5 Entra la envoltura 12 y las paredes 1, 2, 3,

13 está prevista una capa aislante 14 realizada de cualquier 

manera apropiada.

Las disposiciones de paso de soporte y de arras 

tre de los rodil los 11 asi como las disposiciones da alimen 

10 tación con gas y de evacuación no forman parte de la inven

ción y se realizarán de cualquier maneta apropiada. .

Una forma de realización preferida de ios bás­

tagos da presión provistos de muelles 10 se ilustran en -  

las figuras 4 y 5. Incluye un forro un manguito 14 atorni- 

15 liado en 20, 21 sobre un soporte 15 solidario dp la estruc

tura 12; en el forro 14 puede deslizarse el vastago de pra 

sión 10 que es empujado por el muelle 16 que se apoya en

23 sobre el forro 14 por medio de la chaveta 17 y ds la* -
* **.

arandela 18. La chaveta 17 puede deslizarse en un oritJTcio
****

20 de forma alargada 22 formado en e l  forro 14, cuya lóítpi'tud
* *

limita e l  desplazamiento del vastago de presión 10.lí&'vás, 

tago de presión 10 actúa sobre ios ladr i l los  4 por medio - 

de la barra de repartición 19.

Gracias a esta disposición y a le util ización 

25 de vástagos de presión 10, los muelles 16 pueden situarse

al exterior del aislamiento que rodea las paredes 1, 2, 3, 

13 e incluso al exterior de la envoltura externa 12 lo que
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los protege contra los efectos de la temperatura*

En el ejemplo asi representado* la fuerza de 

empuje se obtiene por un muelle constituido por un apiia- 

miento de arandelas B e l le v i l le ,  aunque podría uti l izarse 

da manera equivalente un muelle espiral o un gato.

El reglaje in ic ia l  del pretensado de la bóveda 

se obtiene mediante e l  ajuste de los tom i l lo s  20 y 21 que 

determina la compresión in ic ia l  de los muelles 16 y e l  des 

plazamiento de los vastagos de presión 10*

Las figuras 1 y 3 representan un tramo de hor­

no. El horno completo se realiza por yuxtaposición de pstos 

tramos hasta obtener la  longitud de horno deseada.

Aunque la invención ha sido descrita con rela­

ción a un horno da rodillos, está claro que puede aplicarse 

a todos ios tipGs de hornos en los cuales deben alcanzarse 
temperaturas elevadas.

Según los casos, les instalaciones del homo -
*

se adaptarán a cada aplicación.

Las lad r i l los  constitutivos del horno potünán -
***

ser todos de la misma calidad. De acuerdo con ls in&qbífión
a *

es preferible u t i l iza r  para la bóveda lad r i l lo s  de ñp&fdad 

superior a la de las demás paredes, en particular ladr i l los  

de resistencia a ls  temperatura más elevada.

En el ejemplo representado, se ha previsto unas 

entalladuras S, 9 tanto en intradós como en extrados y en­

frentadas las unas a las otras. Sin embargo, es posible,

aunque con resultados menos favorables, prever entalladuras



en una sola cara, o decaiar las entalladuras de extrados 

con relación a las entalladuras de intradós o prever una 

separación y un número de entalladuras diferentes an el 

intradós y en el extrados.

5 Los materiales, forma, tamaño y disposición

de los elementos serán susceptibles de variación, siempre 

que alio  no suponga una alteración en la esencielidad del 

invento.

Los términos en que se he redactado esta memg, 

10  ria deberán ser tomados siempre en sentido amplio, no l i ­

mitativo.

******

******

*
* * * * *

* *
* *  * * * *
***** W * ****
* ** * *

/
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REIVINDICACIONES

Se reivindica como da propia y nueva invención, 

a favor de SSCIETE D'ETUDES El DE CONSTHUCTIONS ELECTRICES 

El ríiECAMlQUES 5ECEM, Sociátá Anonyme, con domicilio en 4,

5 rué Richepanse, 750C1 PARIS (Francia), lo especificado sn

las siguientas reivindicaciones:

1. -  Mejoras introducidas en los hornos de coc­

ción, que incluyendo una bóveda o parad superior (1) de 13 

d r i l le s  cerámicos (4) se caracterizan en que asta parad su

1 0  perior está realizada en forma de bóveda plana mediante —

yuntaposición los unos al ledo de los otros de ladr i l los

refractarios (4) y la disposición en los costados de le  qó

veda de medios (10) que aplican a dichos lad r i l lo s  una

fuerza de empuje la te rs l  e lástica de compresión, apoyándo-

1 5  se dichos medios (muelles o elementos equivalentes) sobre

una estructura rígida externa (12); incluyendo la pared su

perior asi constituida unas entalladuras estrechas, longi-
*

tudinales (5, 9) por lo menos en una de las caras de dicha

pared, disminuyendo la profundidad de estas entalladoras -
***

2Q de intradós desde la zona central de la parad super^er'ha-

cia las partes laterales, mientras que la profundida^^óe 

las entalladuras de extrados va disminuyendo en sentido in 

verso.

2. - Mejoras según la reivindicación 1, caréete

25 rizadas en que las partes latera les del techo situadas en­

cima de las paredes laterales del horno se hacen con ladri 

l íos  de altura sensiblemente más pequeña que sn ls parte —
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central situada encima del horno.

3. — Mejoras según una cualquiera de las reivin 

dicaciones precedentes, caracterizadas en que la profundi­

dad maxima de las entalladuras estrechas no es superior a 

la tercera parte aproximadamente de la altura de loa ladri 

l ío s .

4. - Mejoras según una cualquiera da las reivin 

dicaciones precedentes, caracterizadas en que las entalla­

duras de intradós y de extrados están dispuestas en posi­

ciones enfrentadas y su altura to ta l  no es superior 8 la 

tercera parte aproximadamente de la altura de los lad r i l lo s .

5. -  Mejoras según una cualquiera de las reivin

dicaciones precedentes, caracterizadas en que la distancia

que separa dos entalladuras es del orden da 0,23 a 0,5p m.
*****

6. -  Mejoras según una cualquiera de las reivin
w * *  *

dicaciones precedentes, caracterizadas en que los medios

elásticos de compresión latera l están constituidos por mua

l ies  o por apilamientus de arandelas B e l le v i i le  ( I6 )*d is-

puestas de s i t io  en s i t io  y que actúan por medio de tierras .
****

laterales de repartición (19).
* *

7. - Mejoras según una cualquiera de AS,st*6?*vin 

dicaciones precedentes, caracterizadas porque los muelles 

o las arandelas Ba l lev i l le  están situados al exterior del 

aislamiento previsto airodedor da la mampestería de ladri— 

l íos  refractarios (4) y actúan sobre estos últimos por me­

dio do vastagos do presión (10).

8. - mejoras según una cualquiera de las reivin
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dicaciones precedentes, caracterizadas en que la estructura 

rígida de apoyo de los medies elásticos está constituida por 

una envoltura de chapa de acero nervurada que radda por lo 

menos las paredes laterales y superiores del horno.

9. - Mejoras segán 1  ̂ reivindicación 8, caracte 

rizadas porque la envoltura as monobloque, hecha de chapa 

ondulada soldada (12) que rodea e l  horno, presentando dicha 

envoltura asi realizada una inercia suficiente para asegu­

rar la resistencia a los pesos, a las cargas, asi como la 

reacción a las fuerzas de empuja de los medios de compre­

sión de la bóveda superior.

1 0 .  -  'MEJORAS INTRODUCIDAS EN LOS HORNOS 0^ COB

ION".

Tal y como se deja descrito en la memoria precg
+ ***

dente, que consta de doce hojas mecanografiadas por una so- 

la de sus caras y planos de forma y tamaño reglamentarios. 

Madrid, 11 de Noviembre de 19837
3'ETUDES ET DE COhGTRUCTW'SP.A. de SOCIETE ^

ELECTRICUE3 ET BHCANIQUES 5ECEM, Socicto Ancnyme

Víctor GiI\Vega:
*3 .

. * W

* .**
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