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MEMORIA DESCRIPTIVA

Le invencidn se refiere a un procedimiento
pera producir erticulos cerdmicos, particularmente, beldo-
gas pare recubrimiento de psredes o paras prOpéaitos de
embaldosado, tanto esmaltadas como sin esmaltar, que
requieren por lo menos un tratamiento en calilente a ser
aplicado & los citados articulos y realizado o en el horno
usual de cenal o tinel, o en cualguier horno similaer, que
lo haga posible no solamente pare lograr el citado proce-
dimiento en una freccion minime de tiempo que se requiere

en el presente en el caso de procesos industrisles bien
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conocidos que hacen uso de los hornos referidos anterior-
mente, sino asimismo, pers reducir a un mfnimo los recha-
zos del producto acabado, asi como tembién pers alcanzer

. - .4 . .
otras ventajas que se especificaren subsiguientemente.

Las mezeclas de arcilla a las cuales puede apli-
carse el procedimiento, objeto de esta invencidn, son
aquellas de las cuales se obtienen los productos cerdmicos
que pertenscen a las clases referidas ( de acuerdo con la
clasificacion por T. Emiliani, en su trebajo "Technology of
Ceramica®, editado por F. 111 Lege, Paenze, Italias, edicién
de 1957) como: losa fina, losa de berro y cacherreria, par-
ticularmente en las variedades de terracotta esmaltadsa, in-~
dicade de otxo modo como bizcochos duros o semi-cachaire-
ria.

Es bien conocido el hecho de que, durante la ope-
racion de cochura, las mezclas de arcilla sufren una
serie de reacciones exotérmicas y endotérmicas, asi como
tembién transformeciones alotrdpicas de los componentes
bésicos, que Tinalmente conducen sl producto menufacturado

que es esbable dimensionalmente.

Hasta el presente, la opinion firmemente mante-
nida fue que, hablando en general era necesario someter
les mezclas de arcilla a tratamiento prolongados por
calor, de acuerdo con disgramas especificos de calenta~
miento y enfriamiento para el propdsito de evitar roturas,

deformaciones y otras imperfecciones en los productos

acabados.



A continuacion, y pare fines de simplicidaed,
nos referimos a la produccidn de baldosas esmaltadas

de las clases arriba especificadas.

Ahora describiremos los procedimientos modernos
5 tipicos bien conocidos pere producir en serie, es decir,
capaces de por lo menog 500 r? de baldosas esmaltadss

par dia y por 1inea de produccidn.

En la préctica, las operaciones que se e stan
10. realizendo en el curso del procedimiento, no varian con
mezclas diferentes de areilla, excepto pare la duracion
de los tratemientos por calor y pera ls temperatura méxi-
me alcanzade, cuyos valores medios se muestran en la te-

bla siguiente.

15. DATOS PRINCIPALES RELATIVOS A LOS TRATAMIENTOS
POR CALOR CONOCIDOS

Josa fina Losa de barro Semi-ca~ Cacha-

Trata=- charre- rreris

miento rie (se- (gres)

por ca~ mi-gres)

Lor Dura~ Tempe— Dura~ Tempe— Dura- Tempe- Dura~ Tempe-
cion ratu~ cion ratu- cion ratu= cion ratu-~
en ho~ ra ma~ en ho- ramig  en ho- rama en ho- Tama
ras xima ras xima ras xima ras xima

o eq ¢ aC

Secado 40 120 40 120 40 120 40 120

Segunda 60 900 60 900 b0 900 48 950

coehurs 1000 1280 1000 1050

Esmaltado 17 900 17 850 17 900 15 950

1000 1150 1000 1050
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Las baldosas prensadas y sin cocer se situan

manualmente sobre cerretones ligeros con ruedas de llanta
¥y luego, siempre manualmente, sobre la plateforma refrac-—

taria de carretones de ruedas pesadas de acero.

En estos dltimos carretones, las beldosas se
disponen en varias decenas de pilas, cada una de las

cuales se forma de 10 & 150 piezas por pilsa.

las pilas estén espaciadas spropiademente
entre si de forme gue permiten une buena circulacidn de
los gases calientes; por consiguiente, las baldosas estan
e menudo, apiladas care a cara de forma que los salientes
(cqn que las caras posteriores de las baldosas estén
provistas) formen entre cada dos baldosas adyacentes,

un paso de aire de 2 mm, que sirve para el flujo de los

gasges.

Los carretones asi cargados se initroducen

en un horno de secaje continuo, donde se mantienen durante
20 a 40 horas, en dependencia del +tipo de la mezcla de
arcille, celentandose las piezes a aproximadamente 12092C.
Inego los carretones gse introducen en el horno de cochura
continuo, donde las baldosas se calientan a temperaturas
méximas comprendidas entre 900 y 12809C, y luego se enfrien
e temperatures cercanas a la temperatﬁra ambiente; tales

tiempos totales de procedimiento verien, desde 48 a 60

horas, en dependencia del tipo de la mezcla de ercilla.

Inego los carretones se conducen a mostradores de

clesificacidn, donde se examinan las baldosas.una por una,
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descantandose las defectuosas, y luego se disponen en re-—
cipientes que, por medio de carretillas de horquilla, se
conducen cerca de la mquine de esmaltar continua, ¥y se

cargan en le misme a mano.

Al salir de la maquine de esmalter, las baldosas.
con el esmalte sin cocer (considerando la imposibilidad
de ser apiledas por rezones obviaes) se situan horizontal-
mente sobre estantes o bastidores refractarios, que pueden

contener, por ejemplo seis pilezas.

Estos bastidores, gque pueden disponerse simplemente
o fijarse a las superficies planas de los carretones del
horno, tienen la forma de una caja que no tiene ni fondo
ni tapa, cuyas peredes internas verticales se fijan con
cartelas sobre las cuales se mantienen las baldosas sobre
dos bornes opuestos, estando tales cartelas espaciadas
apropiadamente, de forme que la distancia entre las caras
superior e inferior de dos baldosas consecutivas es gproxi-

medemente de 15 milimetros.

Tos cerretonss con las beldosas asentadas en los
bastidores se introducen luego en un horno contifmuo,

un horne de esmaltedo, en el que se celientan las baldo~
sas & temperaturas miximas que alcanzen entre 850 y 1150%C

¥y luego se enfrian a temperaturas cercanas a2 la tempera-
tura smbiente por periodos de tiempo amplios que slcenzen
desde 15 & 17 horas, en dependencia del tipo de la mezcla

de arcilla.
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Por igual superficie y altura de la cergsa que
lleva sobre un cerreton, los carretones del horno de es-

maltado lleven un nimero de piezas que estd comprendido
entre 1/3 a 1/4 del nfmero llevado por los carretones del

horno de cochura; en otras palebras, siendo las mismas

la seccidn y la longitud de los hornos, el mimero de haldo-
sas contenidas en e) horno de esmaltado es igual a 1/3~1/4

del nimero de baldosas contenidag en el horno de cochura.

Las pieszas esmaltadas se extraen luego de log

bastidores, se pasan por el mostrador y luego se embalun.

De lo anterior y asimismo de lo que es en general
conocido, puede observerese, que los procesos hasta hoy
conocidos, para el tratamiento y para le cochurs de mez—
clas de areilla, anteriormente especificadas:

- requieren tiempos de secado que alcanzen entre 20 y 40
horas, y tiempos de cochure gue alcanzen entre 48 y 60
horass

~ gson mes bien leboriosas, e causa en particulsr de
que las baldosas cocidas requieren un control cuida—
doso antes de someterse sl esmaltado, un conbtrol que
se egté efectuando manuslmente, y 2 causa de que la
carga vy descarge de los bastidores se estd realizando

agimismo menualmente.
Hemos descubierdto sorprendentemente que es
posible reducir considersblemente el tiempo para le cochu-
ra de las beldosas asi como también el tiempo de secaje

de les baldosas, aun cuando se utilizan los mismos hor-
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bién los mismos carretones comunmente utilizados en los
procesos conocidos, si, en lugar de disponer las baldosas,
sobre los carretonas, en pilas, se asgientan sobre su borde,
es decir, en uns posicidn vertical o casi vertical, v

espaciadas apropiademente entre si.

Mas especificemente, hemos hallado que es posi-~
ble reducir drasticemente los tiempos de secado y cochura,
8l las caras opuestas de dos baldosas adyacentes, dispues—

tas verticelmente, se espacian no menos de Tmm, y més
conveniente 1,5 cm. En efecto, se ha hallado gque, en el

caso de baldosas comunes, por ejemplo, 8in aun veriar con-
siderablemente les tempersturas de calentamiento maximes,
las pilezas son sometidas normalmente e los procedimientos
conocidos, y pera les mezclas de arcilla particulsres, es
posible reducir los tiempos de secado de las baldosas

a 4 horas en todas las mezcles de arcille mencionedas, y

que los tiempos de cochura en el caso de mezclas de arci-
1la de losa fine, lose de barro y cacharrerfa, puede re-

ducirse a 5 horas, mlentras que en el caso de bizcochos
duros y semi-cacharreris, los tiempos de cochura pueden
reducirse a 7 horas.

La disposicidn verticel o casi vertical de las
baldosas se alcanzaz, en la practica, al emplear bastidores
apropiledos hechos de materiales refractarios.

Més particularmente, hemos hallado que es pogi-

ble utilizer convenientemente los mismos estantes o basgti-~
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cocer las baldosas esmaltades, mientras que los bestidores
se disponen sobre los carretones de los hornos de secado
y de los hornos de cocido después de hober gido girados
por 902, de forme que las baldosas se encuentran en una
posicién vertical o casi vertical; entonces los bastidores
se agientan sobre la parte superior de otro de modo que

formen una pila de bastidores.

Por esta razén, considersndo gue, utilizando log
bastidores se reduce a 1/3-1/4 la capacidad de carga
del herno continuo, como se compare a apilado de las bal-
dodas, la potenciabilidad del mismo horno, de ecuerdo con
€l nuevo procedimiento, seria, en el caso de baldosas de

losa Pfina, por ejemplo, aproximademente de;

40 ; 1 = 3.3 veces el normal para el secaje
4 3

60 » 1 = 4 veces el normel para la cochura
5 3
Nosotros hemos halledo asimismo que la poslciodn
vertical o casi vertical de las baldosas es indispensable

para el cocido del bizcocho y en especial para el secado,

pare obtener productos exentos del defecto de “alebeo'.

Asimismo hemos hallado sorprendentemente que el
procedimiento de la invencidn proporcionsa otras ventajas

importantes;
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- una reduccion practicamente completa de los rechazos, es

decir, el porcentaje de rechazo, que en los procesos an-
teriores descritos y bien conocidos, en dependencia del +i-
po de las megzclas de ercille, veria entre 15 a 30, al-
canze velores de solsmente un pequefio tanto por clentoj
uns reduccion considerable en los requerimientos del com-
bustible;

la posibilidad de mecanizer en une gren extensidén la ope-
racion de carge de los carretones del horno de cocidoy En
efecto, suprimiendo el apilado sobre los carretones,

¥ edoptando el método de carge de baldosas en bastidores,
permite el uso de las maquinas de cerga de pastidores
bien conocidas adquiribles en el comercio (que hasta el
presente han hallado una aplicacion solamente en el cocido
de baldosas revestidas con esmalte crudo) asimismo

para los carretones de horno de bizcocho;

eliminacion de los espacios y del trabajo reguerido

pare la clasificacién de las baldosas cocidas;

la posibilided de eliminar las costillas o sslientes en
las cares inferiores de las baldosas, que son requeridas,
en por lo menos pera aslgunes mezclas de urcille, de

forme que permiten la formecion, en las pilas de bal-
dosas, de pasos de aire pare el flujo de los gases.

Como ya es bien conocido tales salientes conducen &

unas diferencias en la ebsorcidn del e smaltado y, por
consiguiente, en el color del producto acabado, que

hesta ahora podia solemente soslayerse sl incrementer

el grosor del esmaltado.
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Como ya se ha mencionado anteriormente,

el nuevo proceso de cocido permite la mecanizacidn y la
simplificacidn del ciclo de trabajo.

En el equipo, mostrado, en la figura 1,
indicamos las disposiciones adoptadas para modernizear
una plante existente, provista de un horno de tunel y lor-
no para la preduceidn de baldosas esmaltadas, al adoptar

el procedimiento de le invencidn.

Una vista en elevecidn y una en planta del
bagtidor, hecho de material refractario, utilizado en el
presente pare cocer las baldosas e smaliades de acuerdo
con les procedimientos bien conocidos, sge muestran en las
figures 2 y 3; bastidores similares pueden utiligarse en

el muevo procedimientt de acuerdo con la invencion.

El equipo utilizado para poner el precedimiento
en la practica, de acuerdo con una realizacién preferida
de esta invencidn, consiste esencizlmente de (ver figura
1 en la que iguales nimeros indican migquinas idénticas o
gsimilares);

2) las prensas 1 y 1', del tipo automatico, provistas
con moldes altamente pulidos que evitan las operaciones deli-
cadas de recortar la baldosa. Las prenses 1L y 1' inician
el funcionemiento automitico y alternativemente con miras
a permitir la limpieza automatica de los moldes; asimisio es-
tén provistas de un dispositivo para la descarge subomitica

de les baldosas en la cinta transportadore.
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b) La cinta transporiedora 3 que recibe las baldosas
descargadas por las prensas. Una maquina para asentar las

btaldoses en los bastidores 5, de tipo conoeido.

¢) E1 tremsportador 6, de bastidores 7, un dispogi-
tivo automdtico 8 que gire los bastidores por 90%¢, de
forma que las baldosas se disponen en una posicién verti-~

cal.

El dispositivo estéd realizado, por ejemplo, pox
medio de una cuna gue levanta los bastidores de lz cin-
ta transportadoras, los gira, alrededor de un eje horizon~
tal, por 909, y los asienta de nuevo sobre la cinta trans—
portadore; la sctuacidn de la cune se controls automiti-
camente mediente el transito del bastidor, por medio de

une palance que choce en el bagtidor e impulsa la cuna.

d) Los carretones 10 de los hornos de tinel 11 de
secedo continuo y segundo de cocido. e) Un dispositivo autd~
matico 8' idéntico al dispositivo 8. £) Un dispositivo de
descarge automética 14, que actua como sigue: gira los
begtidores por S0%, en un plano horizontel, luego los
glre por 9092, en un pleno vertical, de forma que las bal=-
dosas puedeﬁ salir de los bastidores bajo su propic peso,

y finslmente, los girs ukteriormente por 902, en la di~
reccidn opuesta a la segunde rotecidn, descargendo los

bagtidores.

Este dispositivo de descerga consiste esencialmen—
te de una plataforme giretoria que se eleva trag recibir un

bastidor, gira por 90%, jun%o con el bastidor, desciende
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el mismo de nuevo, 1o :easienta en la cinta transporta~
dora de un transportador en forma de "V", que ramifica

en 902, formado de dos cintas conbtinuas. Tas dos cintas
que prosiguen hacis la posicién de descarge de la haldo~
g2, cuya descarge se alcanza al final de la cinta que era
iniciglmente verticel, gira por 902, ortogonalmente a la
direccidén de avance, ¥y, luego gira‘por el mismo éngulG, en
la direccidn opuesta, prosiguiendo hacia ls posicion de

descarga, del bastidor.

g) Una cinta transportadora 15; h) une miquina de es-
maltar continua 16, una mequina de cargar bastidores 5¢,
idéntice a la mercasda con 5; i) une cinta 17; 1) los carre=
tones 18 del horno de esmaltedo 19; m) un dispositivo de des—

carge automética 14' idéntico el 14.

E1l funcionamiento de la planta es como sigue:
lag baldosas 4 descargadas de las prensas 1 y 11,
sobre la cinta 3, alimentan el dispositiw de carga automé-

tico 15 que dispone las baldosas en bagtidores 7, conduci~

dos por la cinta 6.

Los bastidores asi cargados son girados por 909,
mediante el dispositivo sutomdtico 8, los bestidores, tras
ser girados, se marcen por TR y son cargados por un operg~
rio 9 sobre carretones 10, en tal forme que las caras per-
manecen paralelas al plano vertical que despleze a través

del eje del secador y el horno marcados conjuntamente por
11.
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Los bastidores que contienen Las baldosas cocidas
son asentados mediente un opersrio 12 sobre el transporta~
dor continuo 6, y descargados de las baldosas por medio del
dispositivo 14; lag baldosas son conducidas por la cinta
15 a la méguina de esmaliar 16, mientras que los bastido—
res verios 7, tras haber gsido girados por 902 por medic

del dispogitivo 8' son reciclados al d15positivo de caxrge.

Te méguina de esmaltar 16 aliments el dispositivo
sutomético de carga 5' que dispone las baldosas en bastido-
res 7! llevados por el transportador 17. Los bastidores
asi cargados son recogidos por un operario 21 y asentados

sobre carretones 18 del horno de tinel continuo 19.

Los carretones 18 al emerger del horno 19, sun
deascargados de los bagtidores por un operario 22 y asentados

en el transportador 17.
Los bastidores son vaciados por el dispositivo

de descargs 14' que descarga las baldosas sobre el transpor-

tador 23 que las conduce al mostrador de clasificacidn.

Los bastidores vacios son reciclados mediante el
transportador 17 al dispositivo de carga 5'.

Evidentemente, pueden reaclizarse verias modifi-
caciones en 8l equipo, descrito anteriormente, por un ex-
perto, ya sea con referencia a la maquinaria o & la digposi-
cién de la misma, sin embergo sin salir del campo de la

. « ®
presente invencion.
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NOTA

Deserito el objeto del presente invento, se de-
claran nuevas y de propia invencidn las signientes reivin-
diceciones con prioridad de la demande de patente italiana

num. 12896 A/68, del 17 de Febrero de 1.968.

l.~ Un procedimiento pera le produccidn de baldoses
vy simileres, asimismo esmaltadas y/o decoradas, pertene~
cientes a las clases de losa fina, losa de berro, cacha=-
rreria, semi-cacharreria, ceracterizado por el hecho de que
comprende por lo menos un tratemiento en caliente durante el
cuel las baldosas se disponen y mantienen, por medio de
soportes apropiados en una posicién vertical o substancial-

mente vertical y a una distencia de por lo menos 7 mm entre

s, midiéndose tal distancia entre las dos superficies, de

dos baldosas adyacentes, ancarades entre si.

2.~ Un procedimiento, segin la reivindicacion 1,
caracterizado por el hecho de gque el tratamiento por calor
antes citado es el de secado, realizdndose el secado en un

horno de tunel continuo.
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3.~ Un procedimiento, segin le reivindicecidn 1,
caracterizado por el hecho de que el tratamiento por calor
antes mencionado es el de cochura del bizcocho que se rea-

lize en un horno de cenal o de +tumel conbinuo.

4.~ un procedimiento, segun la reivindicacidn 2,
caracterizado por el hecho de que el secado de las baldosas
ge obtiene pars todas las clases en un periodo de tiempo

desae 4 a 12 horas.

5.~ Un procedimiento, segin la reivindicacién 3,
cargcterizado por el hecho de que la cochurw del bizcocho
de las baldosas clasificedas como lose fina, losa de barro
v cacharreria se realiza en un periodo de tiempo desde 5

2 15 horas.

6.~ Un procedimiento, segin la reivindicacién 3,
caracterizado por el hecho de que la cochura de bizcocho
de las baldosas clasificades, como semi-cacharreria se rea~

liza en un periodo de tiempo desde { a 21 horas.

7.~ Un procedimiento, segin la reivindicacitn 1,
carscverizado por el hecho de que los soportes constan de

bagtidores hechos de materisl refractario.

8.~ Un procedimiento para la produccion de baldosas

y similares.
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Segin se describe ¥y reivindica en la presente
memoria descriptive que consta de 16 péginas foliadas y
escritas a miquina por una sola de sus caras y acompafia-

das de los dibujos reglementarios.

5. Madrid, & 15D 1968
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