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"Progedimiento e instalacibn para la produccidn industrial
en clelo totalmente mecanizado, de vajillas de material

carémico".

Solicitants: SOCIETA' CHRAMICA RICHARD~GINOAL Sepedes
entidad iteliana, residente en 10 Via Goldoni,

LILAN, Italia.

- Ia presente invencibn tiene pof objeto
un srocedimiento para la produccidn industrial, an
condiciones de elevadisimo rendimiento cuantitativo
v cualitativo, de vajillas y en particular de platos

5e (11lanos y hondos) de material cerdmico en general, ¥y
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réuico de composicibn del tipo conocido en la terminolo-
egla habifual del remo, por china vidrieda.

Ia presente invenclén tilene bambién por objeto los
nedios téenicos, y especificamente la instalacidn, para

la producclidn indugtrial mecanizada de dichog productos,

segln tal procedimiento.

Bn particular, es ovjeto de la presente
invencidn la realizacidn de un procedinmiento y de
mediog, que aduilten particulares secuencias, modali-
dades y condiclones de trabajo, a £in de obtener un
inecremento en la productividad de lasg instalaciones,
juntsemente con una mejora de la calldad de los pro-
ductos, de la uniformidad de la nroduccidn, de la re-
duccidn de log desechos y de otras condiciones, fren-
te a cuanto es actualumente pogible con el empleo de
los conocimientos técnicos qorrientes ¥y conzervando
lag actuales tendenciag y conceglones, reflejando los
citados incrementos y mejoras los aspectos proniemente
tecnoldgicos de la produccidn o bien log factores eco~
nénicos inherentes a la misaa.

Complementarianente, es objeto de la pre-
sende invencidn la produccidn de platos de material
cerfmico mediante un procedimisnto gue incluye una
sucesidn de operaciones preestablecidas y coordina—
das de manera que peruita su completa mecanizacidn.

Otro objeto de la invencidn es la reali-
sacidn de un procedimiento que incluye el empleo de
sigtemas de coceidn y de operaciones prevics a las

fases de coccidn, tales gque permitan que +todo el eci-
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clo de produccidén se complete en un tlempo muy inferior
al actualmente requerido.

Otro objeto de la invencidn cs la reali-
zacidn de un procedimiento gque incluye una sucesibn de
operaciones en la que se elininan, reducen y simplifi-
can ciertas fases operativas que actualuente son indis-
pengables en la fabricacidn de los productos indus-

triales conslderadog.

La invencidn se comprenderd mejor ha-
ciendo una breve veferencia a la técnica conocida pa~
va la fabricacidn de platos de material cerdmico. Se-
cln 1a secuencia clégica de produccibn de platos de
materigl cerimico, el ciclo completo se subdivide
esencialmente en dos grupos de fases, que conducen
a le preparacién del denominado "bizcocho" (o sea
del cuerpo cerduico de la vajillé) v resvectivamente
o la produccibn de la vajilla completada con su ca=
rapterfgtico revestimiento vitrec superificial. Ca~
da uno de tales zrupos incluye un clelo propio de
coccidn (del bizcocho y del barniz, respectivamente)
v una serie de fases intermedias de elaboracidn y de
manipulacibn del material en curgo de produccibn.
Actualmente, tales fases intermedias se desarrollan
con gran empleo de mano de obra cualificada y espe-
cializada.

ldg particularmente, las modalidades
tdcnicag actualmente obgervadas, incluyen en su ma-
yor parte operaclones de coceldn prolongadas y desa~
rrolladag avanzando a 1o largo de hornos, de mota~

bles dimeneiones, un gran nimero de unidades opor—
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tunamente apiladas unas sobre otras y transportadas

sobre adecuados carros que a su vez, recorren el ém-
bidso del horno y son soﬁetidos a las acciones térmicas
oropias de los procesos de coccibn. Por consiguiente,
los cambiosg “érmicos que tienen lugar en los cltados
hornos implican el calentamiento, aparte del mate~
rial que constituye las manufacturas a producir, de
log diversos mediog de sustentacidn y de transporte,
cliyva masa es muy superior a la del material a cocer.
Por consigulente, aparte de las inevitables pérdidas
de energla térmica, absorbida por el calentemiento a
elevada temperatura de los pesadog mediog de sustenta-
cibn y de transgporte del material cerdmico, resulta
indispensable observar unas.secuencias de calentamien—
to muy lentag para asegurar la uwniformidad del citado
calentaniento en cada punto del material cerfmico.
Tales congideraciones tienen particular
valor en el caso de la coccibn del bizdocho de china
vidriada. En efecto, para permitir el apilamiento del
material, evitar gue diversas manulacturas semielabo-
radas se fusionen entre si y en particular para evi-
tar deformaciones de sus partes marginales a 1o largo
del prolongado proceso de coccidn, las pilas de los
productos semiclaborados deben gser adecuadamente cnare-
nadas, con insercidn de arena entre los platos super-
puestos, a fin de asegurar su mutua sustentacidn. Ta~-
les platos semielaborados, apilados y enarenados, cong-
tituyen unos cuerpos elevadamente termoalglantes, que
requieren la prolongada aplicacibén de calor con pe=-

guefios incrementos de temperatura para asegurar su unil-
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forme calentamiento.

Ademds, al término de la coccidn del blzco-
cho es indispensable proceder a la eliminczcidn de la
arens de los productos fabricadog., Aun recurriendo al
enpleo de medios mecdnicos auxiliares, tal operacidn de-
be efectuarse con gran culdado y puleritud, para evitar
que la nregencia de pequeiiisimas cantidales de arena vue-
gen perjudicar la regularidad y perfeccidn del revesti-
niento de barniz vitrificador a aplicar y recocer guce-
slvanente.

Las ventajas de la invencidn, resultantes
en particular de la confrontacidn con lus modalidades
productivas actualmente observadas, ge comprenderdn per-
fectamente con referencis a las adjuntas fisuwras, en las
cualegi

ILa fizura 1 es un gréfico que ilustra el
ciclo de nroduccidn cldsico de nlatos de material ce-
rémico.

Ta figura 2 repregenta de forme sinilar el
ciclo de produccidn caracteristico de la invencidn, en
confrontacidn directa con el citado ciclo convencional; y

Ta figura 3 representa esguemdtbicamente la
instalacidn de producecidn wnrevista para 1a realizmacidn
del procedimiento en cuesgtidn.

Cono puede observarse en lo figura 1, cl
ciclo comnpleto de produccidn incluys dos grupos princi-
pales de faseg F' y ¥V, regpectivemente. Al téraino
de log dos grupos, se produce el completamiesnto del biz-
cocho y del plato realizado, respectivemente. EBn el pri-

mer grupo de foses, después de la foriaeidn del plato,



preferentemente con medios mecénicos, se efectflu una
fage inlelal en B' de degecado, limitada de manera que
los platos conserven todavia cierta cantidad de humedud,
ghe es necesaria para la operacidn manusl de pulimento
5, del contorno de los platos formados. Ia fase de fLorma-
cidn se indica con A en la figura 1, nientras que con
B' ge indica la cémara en la que se efectla el vrimer
degecado. Con B se indica el gruno de operacioncs ma-
nnales de retirada de log platog forwados por losz res-
10, pectivos moldes y periiles de yeso, de pulimento y de
prinera carga ¥ apilamiénto de los platos para su en~
vio a la cfmara u horno en que se completa el szecado,
in.iicada esqueniticamente con E". Tal fase de comple-
tamisnto del secado coincide en‘general con un ‘tlempo
15. nds o menos prolonzado de pausa y de depdsito. Bz de
degtacar ademds que en los ciclos convencionalss de
produécién, debido a los prolongadisimos perilodos de
permanencia de los productos fabricados en los hornos
de coccldn, es indispensable que tales hornos trabajen
20, gin interrupcibn. Por consisuiente, tal fase de secado
y de depdsito se utiliza en gemeral tembién para la acu-
mulacidn progresiva de los productos semielaborados en
espera de coccidn, destinados a su envio a log hornos
en los perfiodos (por ejemplo nocturnos y en lag jorna-
25, das festivas) en que luas otras partes de la instalaciodn
y de la produccién quedan interrumpidas.
Bl material crudo secado expsrimenia un
proceso de coceidn en un primer horno indicado con Cb
en la figura l. Como anteriormente se indica, tal coccldn

deve 1r precedida de .una fase de enarenado. ial Tase
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corresponde al intervalo de tiempo indicado con C que
vrecede immediatamentc a la coccidn del bizcoeno, por
ctanto dicla coccidn debe ir en todo cago precedida de
1a citada fage de enarenado, si se efcctia con los tlew-
nog y composiciones cerduicas acltualments sn uso. lal
fasge puede preceder sin ewbarso en la prictica tawbién
g la fase de complebamicuto del mecado en &' y slgue
giendo indispensable segln las téonicas convenclonales.
Corrcspondientencute, results indissensable una fuse

de operacidn de eliminccldn completa y pieciza de la
arena en D subgiguientemente a la coceldn del bizco-
cho en Cb.

21 bizcocho debe luego recibir la aplica-
cidn del burnilz vitrificador en E, uplicacidn que en
cenerul se efectuaba por aspersidn. Lenlendo en cuenta
que ¢l material cerdmico estd ya cocido y por consi-
guiente es impermeable, la anlicacidn del barniz vi-
trificador, en suspensidn en un adecuado vehiculo 1liqui-
do , debe ser precedida y seguida por una fase auxiliar
de calentamicnto y de eliminacidn de zran parte por lo
menos del citado vehiculo 1iquido, por ejcuplo mediante
pago gobre una llama u otro procedimiento.

E1l tratemiento final de coccidn del barniz,
gue se efectla en otro horno Cv, debe ir a su vez pre-
cedido de manipulaciones y operaciones en G de encagi-
llamiento de los platos, en general dentro de unos ade-
cuados recigientes de material cerdmico y con el em-
pleo de puntas o de otros medios de sustentacidn ade-

cuados para gogtener individualmente los platos ais-

lados, y presentar un pequefilsimo 4rea de conbacto con
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las superficies barnizadas. Tales operaciones de enca-
sillamiento requieren un tieuwpo notable y un gran em-
pleo de mano de obra especializada y cualificada. Los
medios de sustentacidn y encasillamiento son conside-~
rablemente pesados, como igualmenbe los carros o vago-
nes gobre los cuales se disponen y avanzan los platos
apilados y encasillados a lo largo del horno Cv de
coccidn del barniz.

A la salide del horno de coceidn, las pie-
zas barnizedas pasan luego por las denomlnadag faseg de
"desencasillemiento! (extraceidn de las piezas cocidas
de los recipientes refractarios) y de "desempernado! y
egmerilado". . -

De estas dos Ultimas, la primera consiste
en provocar el desprendimiento de las puntas y de los
medios de sustentacidn de la zona de contacto con las
plezag cocidas; y la segunda en eliminar toda aspere-
za y peligrosidad en dichas zonag interviniendo con
ruedas esmeriladoras manuales o de otro tipo, para
eliminar salientes cortantes o lrregularidades en ge=-
neral en las zonas en que se ha producido la separa-
cidn de las puntas y medios de sustentacidn.

Aun habiéndose omitido algunas fases y
operacilones intermedios y auxiliares, por lo que an-
tecede es evidente que los procedinientos actualmente
en ugo para la produccidn de platos de cerdmica inclu-
yen un considerable nimero de operaciones sucesivas, la
mayor parte de las cuales comprende manipulaciones de
log productos fabricados. Ademds, las fmees de coccidn

del bizcocho en Cb y del barniz en Cv, se efectlan ea
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condiciones de bajieimo rendimiento térmico y de des-—
favorable cambio de calor. In efecto, las citadas ope-
raciones de coccidn ge efectilan haciendo recorrer al
naterial los respectivos hornos sobie carros y mientras
los platos =islados son pricticamente anegados en una
masa Ge arena y encerrados en los casilleros (recipien-
tes refractarios). Por conglgulente, la masa tériica

del material cerémico a cooér representa una pequefiisi-
ma fraccidn de todo el conjunto sustentador y susgten~
tado, que debe ser calentado hagta la beuperatura de
coceidn. Ademds, dado el ailslamiento del material, asi
como de la avena y de los reciplentes de encasillauiento,
es indispensable que las secuenclas de calentamiento y
enfriamiento se desarrollen observando incrementos tér-
nicog, positivos y negativos, extremaiamente reducidos,
parg evitar disparidades de temperatura y de tratamiento
entre las diversas fracciones centrales y perimétricas
de los productos semielaborados. Istas exigencias contri-
buyen al alargamiento de los tiempos de coccidn.

Segln la invencidn, la convencional conce-
sibn de subdividir el ciclo de produccidn en dos.gru-
pos principales de fases operantes, cada uuxo de los cua-
les incluye, cowmo anteriormente se indica, ung prolon-
gada fage de coccidn, se abandona y modifica en el sen-
tido de adoptar una secuencila en la cual las operaciones
y manipulaciones esencilales se concentran y reagrupan
entre un tratamiento de secado completo y un tratamiento
Gnico de coccidn simulténea de la masa de argamasa ce-
réuica y del correspondiente revestimiento de barniz

vitrificador.
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Ademds, segin una caracteristica importanr
te de la invencidn, favorecida en particular por el
citado reagrupsmiento de operacilones, todas las opera-
ciones que se efectlan entre el término del secamiento
y la entrada en el horno de coccidn, inc’uidas las ope-
raciones de pulimento y de barnizado, son complstamente
mecanizadas.

Seglin otra caracteristica importanté de
la invencidn, la fase de coccidn se efectlia en un hor-
no a 1o largo del cual se hacen avanzar losg platos in~
dividualmente, por ejemplo posados simplemente sobre
placas o platillos de modo que queden totalmente expues-
tos a la irradiacidn térmica, y avanzando sobre rodi-
1los glratorios o medios similares gque ocupen una po-
sicidn fija a lo largo del recorrido interno del hormno.

el expogicidn completa de los productos individuales

semielaborados a la irradiacldén térmica, asociada al empleo

4

de una argemasa de composicidn adecuada para el ripido
desarrollo del proceso de coccidn, peruite obtener el
comple tamiento Ge tal proceso en un periodo de tiempo
muy breve, por ejemplo del orden de tres horas aproxima-
dawente, comprendidas las fases de progresiva elevacifn
a la teuperatura de coccidn y descenso a una temperabu—
ra proéxima a la del ambiente.

Por consiguiente, como se esquematiza en
la fig. 2, el procedimiento sezlin la invencibn compren-
de pricticamente, después de una fase A de formacidn
de los platos, un ciclo (nico de secado en E, una ge-
cuencia dnica S de operaciones, efectuados completa~

mente por medio mecénico y que incluye el pulimento,
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barnizado y un limado del pie delos platos, para eli-

-11-~

minar del mismo el barniz, al objeto de apoyarlos so=
bre las placag de avance & lo largo del horno, y una
fase final @nica de coceidn, en Cbv, del cuerpo ceri-
mico y del barniz.

El hecho de que la operacidén de pulimento
se efectie después del completo secado de los productos
semielaborédos formadog, constituye una ventajosa curac-
terfctica complementaria, por cuanto gue la citada ope-
racidn de pulimento puede efectuarse mechnicamente y
con el empleo de papeles o telas abrasivas. Bl secado
pricticamente completo, de las plezas forunadas permite
al material pulimentado degprenderse en forma de polvo
geco gin dar lugar a la formacidn de materias pastosas
en lag superficies abrasivas ¥y a su embotamiento.

El hecho de gue el barnizado se efectia
a su vez sobre plezas de arganasa no condcida, y por
consigniente no impermeabilizadas todavia, constituye
también una ventajosa caracteristica complementaria del
procediniento, por cuanto el cuerpo cerdmico no cocido
puede abgorber el venfculo 1iquido con el que se aplica
el barniz en forma de dispersidn .

Bl hecho de omitirse el encasillawiento
constituye también una ventajosa caracteristica comple-
mentaria del procedimiento, ya que el producto acabado
no presenta las peguefias dreas sin baranizar caracteric-
ticas del caso de producclones normales y correspondien-
tes a los puntos de apoyo de lcs platos sobre sus so-
portes en las cagillas, resultando por consiguiente

indtil la operacidn del Y"desempernamicntol.



Bl reagrupamiento de las diversas opera-
ciones en una secuencia Gnica ininterrumpida S congtitu-
ye también una ventajosa caracteristica complementaria
por permitir aprovechar las condiciones mis favorables

5 para la total mecanizacidn de las citadas operaciones
v para la itransferencia de lag sucesivag plezas desde
una a otra estacidn de tratamiento y de elaboracidn.

Regulta finalmente evidente gque con el
enpleo de la indicada secuencia, ¥y con la posibilidad

10, de efectuar tddo el proceso de coccidn simulidneamente
de la argsmaga y (el barniz en un tiempo nuy breve,
se llega a un elevadisimo coeficiente de wbtilizacidn
de la instalacibn, aplicado igualmente al volumen del
conjunto de aparatos en relacidn con la magnitud de la
15. produceidn por unidad de tiempo, con evidente economia
y conveniencia de los volimenes ocupados en la digiri-
bucién de la factoria.
En la figura 3 se reproduce esquemitica-
nente una instalacidn tinica segin la invencibn. Tal
20, instalacibn comprende, en lineas generales, un apara-
t0 mecénico 10 de formacidn de las piezas, desde el
gque se envian sucesivamente las plezas formadas 11 a
la entrada 12 del horno de secado E, en el gue las
piezas avanzan mecdnicamente a 1o largo de una cade-
25. na de suficiente longitud para asegurar el secado de
équéllas. Tal cémara o estufa B de secado puede estar
por otra parte subdividida en dos gecclones, con un
pago intermedic al exterior de las piezas en curso de
secado. Tal pasgo intermedio puede utilizarse para la

30, retirada de las piezas de los moldes gobre los cuales
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se han formado e introducido en el ambiente de secado,
y ademds pare efectuar un primer conirol dJe las piezas y su
timbrado. A la salida 13 de la citada cémara de secado,
las piezas secadas 14 gon sucesivauente enviadas al apa-
rato mecdnico 15 de pulimento, cuyo aparato puede com~
prender ventajosamente uha vorre giratoria para el
trangporte de las piezas, puestas en rotacidn alrededor
de su eje, bajo la accidn de los uiensilios pulimenta-
dores.
A la salide del wparato 15, las plezas
secadas y pulimentadas 16 son sucesivamente avanzadag
a través de una clmara 17 de barnizamiento autondtico,
desde la cual las piezas bharnizadas 18 pueden pasar
directamente, previo su pulimento, al horno de cocolén
Chv.
Tal forma, preferentemente, es de tipo
de recorridos contrapuestos, y las piezas barnizadas
son subdivididas en dos corrientes 18' y 18" que alcan-
zan la entrada opuesta 20' y 209 resgectivaﬁente del
horno, en cuyo inverior las curVas de las temperaturas,
en funcibén de su longitud, son esencialmente simétri-
cas, couo 36 ejemplifica en la curva T indicada en la
figura A. A la galida de tal conjunto dnico de coceidn,
los productos 21' y 21" regpectivamente resultan total-
mente terminados y dispuestos para su seleccibn y envio
al almacén.
Por cuanto queda dicho y mediante el exa~
men comparativo de las figuras adjuntas, y en particu-
lar entre las figuras 1 y 2, resultan evidentes las

ventajos de la invencidn. Ademds de la gran reduccibn
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del tiempo empleado en todo el ciclo de produccibn, y
de la eliminacidn de fagses y manipulaciones, como el
pulimento manual, el enarenado y desenarenado, la ne-
cesidad de una répida eliminacidén del vehiculo liquido
de los barniceg, el encasillamiento, desempernado y
otras operaciones, se obtiene una mayor uniformidad

de produccidn y una notable reduccidn de la magnitud
de los desechos, dada la ausencia practicamente comple-
ta de operaciones manuvales, entre las cuales figuran
lag diversas manipulacioﬁes recegarias para el encagi-~
llemiento de las pilezas individuales y la carga y des-
carga de lag piezas encagilladag sobre carros, opera-
ciones que influyen notablemente sobre los tiempos y
costos de produccidn.

Es evidente la posibilidad de adopivar nume-
rogas soluciones téenicas en la préctica y en la utili-
zacidn de los componentes individuales de la instala-
cidn, sin apartarse del 4mbito de la presente invencidn.
Deberd entenderse por consiguiente que en el dominio
de la patente industrial solicitada se incluye toda rea-
lizacidn equivalente de la instalacidn anteriormente
degcrita, como asimismo toda aplicacidn de los con—
ceptos y modalidades esenciales de funcionamiento, en
particular como se define en una o mis de las siguien~
tes reivindicaciones.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe hacerse constar que las disposiciones

anteriormente indicadas son susceptibles de modifica-
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ciones de detalle en cuanto no alteren su principio

fundementale. Tembién se hace constar que el invento
corresponde a une Solicitud de Patente pregentada en
Italia n? 5521/65 de 12 de marzo de 1.965 acogiéndose,
por lo tanto, a los beneficios que conceden los Con-
venios Internacionales en vigor, siendo lo gue cons—
tituye la esencia del referido invento y »or lo gue

se gsolicita Patente de Invencidn por 20 afiog en Espa-
flas "PROCEDIMIBNTO E INSTALACION PARA Ii PRODUCCION
INDUSTRIAL EN CICIO TOTAIEENYE HECALT4ADO, DE VAJILLAS
DE MATERTAL CERANMICOY; caracterizdndose por 1o gi-

-

gulente:

12 - Procedimiento para la produccidn
industrial en ciclo totalmente mecanizado de vaji-
1las de material cerdémico, caracterizado por la rea-
lizacidn simulbénea del proceso de coccidn de la arge-
nass o del barniz vitrificador, en un horno a cuya
entrada se envian sucegivamente lag plezas individua-
les y se introducen en condiciones de exposicidn préc-
ticemente total de cada parte de las mismag a la irra-
diacién térmica del horno.

28 ~ Procedimiento segﬁn la relvindica~
cibn 18, caracterizado por la meoanizacién.préctica-
mente completa de las operaciones de pulimento y bar-
nizado, efectuadas sobre plezas secadas y anterior-
mente a la realizmacidn del procesc de coccidn gimul~
tédnea de la argamasa y del barniz.

38 - Procedimiento segin las reilvindica-
ciones 12 y 28, caracterizado por el reagrupaniento

de las operaciones de pulimento y barnizado en una se~
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cuencia dnica, incluida entre uhe fase de secado com-
pleto y la citada fase de coceidn sinulténea de la ar-
gamasa y del barniz.

48 ~ Procedimiento segin uwna o més de las
reivindicaciones 12 a 3%, caracteriszado por el avance
de las piezas a cocer en dicho horno en condiciones
de sgimple apoyo de su fondo sobre elementos en forma
de placas de sustentacidn que avanzan a lo largo del
citado horno por medios de sustentacldn y avance que
no participan en el referido avance y, por consiguiente,
no estin sujetos a las variaclones de temperatura compren-
didas en la curva del ciclo de coccidn.

58 - Procedimiento segin una o mis de
las reivindicaciones 12 a 48, caracterizado porgue
comprende una fase preliminar de secado practicamente
conpleto de las piezas formadas, previamente a la rea-
lizacidn de la fase de pulimento, efectuada con empleo
de medios mecénicos.

2 - Ingtalacidn para la produccidn de va-
jillas de material cerdmico segin una o mis de las rei-
vindicaciones 12 a 52, caracterizada porque comprende por
1o menos una clmara u horno o estufa de secado en la gue
las piezas formadas experimentan un {ratamiento hasta
una eliminacidn préicticamente completa del agua, una su-
cesidn de medios mecdnicos de pulimento secados y de
aplicacidn de barniz a las piezas secadas, y un horno
dnico de coccidn en el que aguéllas experimentan un
tratamiento térmico de coceidn simulténes de la argamasa
y del barniz.

7% -~ Instalacidn segin la reivindicacidn
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62, caracterizade porque comprende medios mecinicos

de transferencia sucesiva de las piezag gque salen
del ambiente de secado al aparato de pulimento mecé-
nico, desde dicho aparato a otro de bvaraizado, desde
este Qltimo aparato a otro de pulimento mecinico del
pié de las piezas y, finaluente, desde caste aparato
de pulimento, en una poéicién por 1o menos prdzima a
la de introduccidn de las piczas -secadas, pulimenta-
das y barnizadas, al horno de coceidn simulténea de
la argamasa y del barniz.

88~ Instalacidn segln las reivindica-
ciones 68 y/o 78, caracterizada porque couprende, des-
pués del conjunto de 1os citados aparatos, un horno
de tipo de doble entrada, a cuyas entradas son envia-
dag lag plezas en dog cireculaciones a contracorriente.

92 - Instalacidn segln la reivindicacidn
88, caracterizada porque comprende un horno de coccidn
del tipo provisto de series de rodillos giratorios
para la sustentacldn y avance prozresivo a todo 1o
largo del horno, de elementos de sushentacidn en for-
ma de placas planes, sobre lag cuales ge superpgonen
las plezas a cocer en simple condicidn de apoyoe

108 ~ Procedimiento e instalacidn para
la produccidn industrial en ciclo totalmente mecani-
zado, de vajillas de material cerdmico, tal y como
queda substancialmente descrito en la presente Memo-

ria e llustrado en los dibujos adjuntos.
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