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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  
a favor dé

Manfred LEISENBERG, de nacionalidad alemana, dom icilia- 
dosen A lter Wall 3 ;-  775 Konstanz/BodenBee, (Alemania),

por:
"Perfeccionamientos en la s  in sta lac io n es para e l tra n s ­
porte y secado de piezas cerámicas moldeadas".

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .
La presente invención e s tá  relacionada con ana 

in s ta la c ió n  para e l  tran sp o rte  y secado de piezas cerá­
micas moldeadas que después de su prensado son transp o r­
tadas a un homo para efec tuar su secado, habiéndose pre- 

5 v is to  para e llo  como in s ta lac ió n  transportadora desde la
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prensa a l horno de secado y a l  lu g ar de almacenamiento 
v a ria s  unidades compuestas de dos o más cables transp o r­
tadores s in  f in  que c ircu lan  paralelam ente por unas po­
lea s-g u la , estando estas unidades d ispuestas en s e r ie  y 
algo desplazadas transversalm ente en tre si^ siendo tra n s  
portadas en forma continua la s  piezas procedentes del ' 
homo sobre dichos cables h as ta  e l lugar de almacenamien­
to  y estando sometidas dichas piezas en e l homo, a l a  
acción de vario s ven tilado res cuyos chorros de a ire  pro­
ceden de d ife ren te s  d irecc iones.

Hasta ahora la s  piezas procedentes de l a  prensa 
eran en l a  mayoría de la s  veces transportadas autom áti­
camente a unas ta b la s  estrechas y la rg a s , destinadas 
para e fec tuar e l secado de dichas piezas y d ispuestas 
en p isos uno a l lado del o tro , siendo luego dichas t a ­
b la s , agrupadas en grupos, transportadas en una p la ta ­
forma móvil a una in s ta la c ió n  de secado que co n siste  
en un horno de cámara o en un horno-túnel. Al mover 
la s  c itadas ta b la s  en mayor número con e l  f in  de redu­
c i r  lo s  gastos relacionados con e l tran sp o rte  de aqué­
l l a s ,  se n ecesitaba igualm ente, emplear un número r e la ­
tivam ente grande de personal y m aquinaria, con e l con­
sig u ien te  aumento de dichos gasto s, debido a que había 
que sacar la s  c itad as piezas después del sedado de la s  
ta b la s  de secado, la s  cuales había que devolver a l a  
prensa, y volver a co locarlas sobre unos andamios para 
quedar almacenadas. Para la s  piezas que van en tra n s ­
portadores en forma continua se u t i l iz a n  dichas tab la s  
la rg as y estrechas, aunque solo sea para p erm itir que



e l a ire  de secado en tre en contacto  con dichas piezas 
por debajo, a l  menos en reducida cantidad.

El almacenamiento en dichas tab la s  de la s  piezas 
moldeadas que contienen algo de excesiva humedad, puede 

5 con fa c ilid a d  o rig in a r piezas de desecho, porque dichas 
tab la s  originan impresiones en dichas p iezas, lo  que de­
termina que l a  pieza a l  contraerse y debido a su imposi­
b ilid a d  de moverse, se orig inen la s  denominadas " f isu ra s  
originadas por la s  tab la s"  a lo  largo de lo s cantos de 

10 la s  mismas. E x iste  una amplia se r ie  de m ateria les cerá­
micos que poseen una contracción, a l secarse , de un 5% 
o más. Cuanto mayor es dicha conírñóaión, tan to  mayor es 
también e l  porcentaje de piezas de desecho debido a l a  
formación de dichas f is u ra s , debido á que la  pieza cerá- 

15 mica moldeada a l s u f r i r  la s  impresiones de dichas tab la s  
de almacenamiento, a l contraerse no puede moverse l ib re ­
mente y contraerse de acuerdo con su fac to r de contrac­
ción. S i, por o tra  p a r te ó la s  piezas cerámicas moldea­
das re su lta n  demasiado duras, se n e c es ita rá  no solamente 

20 una mayor potencia m otriz para accionar la  maquinaria
con e l correspondiente mayor desgaste de la  misma, sinó 
que también se a lte ra n  notablemente de forma nociva la s  
propiedades de l a  a r c i l l a .

Con,el f in  de e v ita r  dichas fiáu ras originadas 
25 por la s  impresiones de dichas ta b la s  y, además, para per­

m itir  que cada pieza se seque en iguales condiciones y 
uniformemente en toda su su p e rfic ie  se ha propuesto u t i ­
l i z a r  como in s ta lac ió n  de transp o rte  de dichas piezas 
cerámicas desde l a  prensa a l  lugar de almacenamiento, pa-
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sando a trav és  del horno de secado v a ria s  unidades d is ­
puestas en s e r ie  y algo desplazadas transversalm ente 
en tre  s i  compuestas de dos a vario s cables tra n sp o rta ­
dores s in  f in  dispuestos de forma p a ra le la  en tre  s i ,  ac­
cionados por unos ro d illo s -g u ia . La pieza queda enton­
ces de forma que se apoya solo por un tiempo reducido, 
porque cada vez que pasa de una unidad de cables tra n s ­
portadores a l a  s ig u ien te , se desplaza transversalm ente. 
Por este motivo dicha pieza no tie n e  tiempo de r e c ib ir  
impresión alguna digna de mención en su punto de apoyo.
La contracción de dicha pieza queda también impedida por 
solo un corto  tiempo e l cual no es su fic ien te  para permi­
t i r  que se formen f isu ra s  originadas por l a  contracción 
de l a  p ieza . Además, debido a sus reducidas su p e rfic ie s  
de apoyo, e l chorro de a ire  de secado incide p e rfec ta  — 
mente contra l a  misma en toda su su p e rf ic ie . Debido a l 
tran sp o rte  de forma continua de la s  piezas moldeadas des­
de l a  prensa a l  lugar de almacenamiento, dicha in s ta la ­
ción viene a se r  extremadamente económica. Dichas unida­
des compuestas de varios cables transportadores,que están 
d ispuestas en s e r ie , están  convenientemente desplazadas 
transversalm ente en tre  s i  por e l ancho de la s  po leas- 
gu ia.

Como se ha podido comprobar, l a  acelerac ión  del 
proceso de secado mediante lo s chorros de a i r e ,  es d ec ir, 
d irig iendo  sobre la s  piezas cerámicas moldeadas e l chorro 
de unos ven tilado res de c ircu lac ió n  procedente de v a ria s  
d irecciones, tie n e  un lim ite  que viene determinado por 
l a  máxima cantidad de agua p osib le , que se puede ex traer
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de dichas piezas moldeadas, por unidad de tiempo.

El proceso de secado de piezas moldeadas, sobre 

todo en el ramo de la  fabricación de piezas cerámicas pa­
ra la  construcción en la  que se han de secar rápida y 

racionalmente un gran número de piezas'de igual formato, 
determina ún gran porcentaje de los gastos de explotación, 

porque dicho proceso de secado depende, por una parte del 
material y por otra de la  forma de dichas piezas que pue­
den ser tochos, celosías, tochanas, bovedillas, te ja s , 

baldosas y sim ilares. Por tanto, el material y la  forma 
determinan la  rapidez de secado. Dicha rapidez se puede 

mejorar dejando apoyadas libremente dichas piezas sobre 
cables que circulan en forma continua y dirigiendo, du­
rante el paso de dichas piezas a través del horno de se­

cado sobre toda la  superficie de dichas piezas los chorros 
de aire. Como se ha podido observar es posible disminuir 

en esta operación dicho límite determinado por la  máxima 

extracción de agua posible por unidad de tiempo mediante 

chorros a ráfagas de aire de secado a un régimen deter­
minado sobre dichas piezas, porque durante los interva­
los entre los chorros, el agua que se encuentra en el 
interior de la s piezas tiene el tiempo suficiente para 
sa lir  a la  superficie de las mismas ya previamente seca­

das, para evaporarse durante el siguiente chorro de aire. 
Dado que de esta forma se evita el secado demasiado brus­

co de la  superficie de dichas piezas y no tienen lugar 
ni formaciones de fisuras ni deformaciones.

Según los perfeccionamiento de la  presente inven­

ción se soluciona el presente problema mediante unos ven-
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t i la d o re s  p rov isto s de to b eras , que represen tan  lo s  d is ­
p o sitiv o s de secado dispuestos alternativam ente a ambos 
lados o por a r r ib a  y por debajo, o ambas d isposiciones 
simultáneamente, en la  tra y e c to r ia  de dichas piezas ce- 

5 rám icas, a u&a d is ta n c ia  en la  d irección  de avance de
la s  mismas que corresponde, como mínimo, a l  doble del es­
pacio en tre  la s  piezas consecutivas.

Los v en tilado res  prov istos dé toberas convenien­
temente emiten chorros a ráfagas de a ire  seco en forma 

10 rítm ica  y de co rta  duración, a graiyfelocidad a trav és
de lo s espacios en tre  p ieza y p ieza , como se ha p rev isto  
s i tu a r  la s  toberas a una d is ta n c ia  en tre  e l la s  que co rres­
ponde a l  doble de la  d is ta n c ia  de una p ieza a l a  s ig u ien te , 
ocurre que por ejemplo s i  se t r a t a  de piezas hgecas, que 

15 l a  co rrien te  de a ire  pasa a gran velocidad en sen tido  
tra n sv e rsa l a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  pieza o rig ina un 
fu e r te  efecto  de succión que a r ra s tra  e l  a ire  de los espa­
cios en donde no están  la s  to b eras , a trav és  de lo s  o r i f i ­
cios de dichas piezas y acelerando, por es te  motivo, in -  

20 tensamente e l  proceso de secado en e l in te r io r  de dichas 
p iezas lo  cual no es posib le  r e a l iz a r  d irig iendo  chorros 
de a ire  directam ente sobre las, caras f ro n ta le s  de dichas 
piezas dado que en este  caso la  profundidad de penetra -
ción del a ire  de secado que se puede conseguir es muy re -  

25 ducida.
Como se ha podido observar, mediante los perfec­

cionamientos objeto de la  presente invención, es posib le 
red u c ir e l tiempo de secado, por ejempb^.baidosas huecas 
a aproximadamente un 10% del tiempo que hasta  ahora se



4'

necesitaba . Incluso es posib le secar los tochos como 
máximo en 6 o 7 horas completamente como s i  se hubieran 
secado en e l horno.

Este empleo de un sistem a de transp o rte  de forma 
continua de la s  piezas cerámicas moldeadas s ig n if ic a  un 
concepto completamente nuevo de una fáb rica  de productos 
cerámicos, porque de es ta  forma dichas piezas lleg an  d i­
rectamente de la  prensa de moldeo a l  lugar en donde se 
efectúa e l proceso de secado, e l  cual disponiendo conve­
nientemente la s  toberas que emiten lo s chorros de a ire  y 
l a  correspondiente duración de dichos, chorros a s i  como de 
la s  in term itencias y del tiempo de duración del a ire  arras 
trado  procedente del ambiente puede e s ta r  constitu ido  de 
forma óptima.

Se obtiene l a  v en ta ja  de que toda l a  maquinaria 
puede tra b a ja r  a una velocidad considerablemente menor 
y de forma más económica y además, quedan eliminados to ­
dos lo s trab a jo s  manuales ta le s  como colocar la s  tab la s  
estrechas y la rg a s , desplazar la s  plataform as m óviles, 
volver a aca rrea r dichas tab la s  a su lugar de origén y 
la s  operaciones ad ic ionales relacionadas coiy6odo e l lo .
El efecto  f in a l  viene a se r que, por este  motivo, se puede 
c o n s ti tu ir  de forma especialmente rac io n a l el proceso de 
secado e l cual desde e l punto de v is ta  técn ico  y económi­
co presen ta d if ic u lta d e s  especialmente grandes estando accm 
paRadas de gastos elevados y de aparatos complicados.

A f in  de economizar espacio en la s  c itad as ins -  
ta la c io n e s , es posib le disponer vario s sistem as de cables 
transportadores uno encima del otro  e uno a l  lado del otro, 
u tilizan d o  además unos d isp o sitiv o s de desviación de la  
marcha, se pueden disponer cables que marchan en sentido



opuesto* No obstan te , s i  la s  dimensiones del espacio en 
que se efectúa e l secado de la s  p iezas son reducidas, se 
n ecesitan  demasiadas poleas para dicho cambio del sentido 
de marcha de lo s cables transp o rtad o res , c ircu n stanc ia  

5 que tie n e  un efecto  muy desventajoso sobre l a  in s ta la c ió n  
y e l  funcionamiento de la  misma.

Según l a  presente invención se puede conseguir 
una considerable economía de espacio y mejora de l a  ren ta ­
b ilid a d  de la  in s ta la c ió n  haciendo avanzar la s  piezas en 

10 una tra y e c to r ia  re c ta  hac ia  un d isp o sitiv o  de agrupamiento 
de la s  mismas, estando p rev is ta s  paralelam ente a dicho 
d isp o sitiv o  de agrupamiento una p lu ra lid ad  de c in ta s  tra n s ­
portadoras p a ra le la s  que sirven  para e l secado de dichas 
p iezas, que c ircu lan  a una velocidad regu lab le , estando 

15 p rev is ta s  como mínimo por encima y por debajo de la  t r a ­
y ec to ria  de dichas c in ta s  transportadoras de secado, unas 
toberas que d irig en  e l a ire  de secado, disponiéndose de 
un d isp o sitiv o  de tran sp o rte  p rov isto  de mordazas que 
actúa a un ritm o determinado y su je ta  la s  p iezas cerámi- 

20 cas en grupos situados en dicho d isp o sitiv o  de agrupa -  
m iento, para tra s la d a r la s  a dichas c in ta s  transportadoras 
de secado. Dichas toberas pueden también e s ta r  d ispuestas 
de o tra  forma, especialm ente en forma h e lic o id a l, a lr e ­
dedor de dichas c in ta s  de tran sp o rte .

25 ' Dicho d isp o sitiv o  de agrupamiento consiate.-áaim iá-
ipo en unos cables o correas transpo rtado res cuyo ritm o 
de marcha y paro e s tá  gobernado por una cé lu la  fo to e léc­
t r i c a ,  efectuándose e l cambio de l a  d is tr ib u c ió n  de lo s  
grupos de piezas cerámicas girando e l d isp o sitiv o  p rov isto



de l a  c é lu la  fo to e lé c tr ic a  que se h a lla  en l a  tra y e c to r ia  
de un rayo luminoso sobre dicha cé lu la  fo to e lé c tr ic a .

Los d is tin to s  grupos constitu idos por la s  piezas 
- cerámicas que se h a llan  situadas en dicho d isp o sitiv o  de 

-5 agrupamiento que puede se r una c in ta  de varios metros de 
largo  mediante un d isp o sitiv o  de tran sp o rte  p rov isto  de 
mordazas de su jeción  coge un grupo tr a s  o tro , y lo s  coloca 
en la s  c in tas  transportadoras de secado que c ircu lan  en la  
misma d irección  y son p a ra le la s  a l a  c in ta  del d isp o sitiv o  

10 de agrupamiento, de t a l  forma que cada grupo de piezas ce­
rámicas viene a s itu a rse  alternativam ente en una c in ta  
transportadora  de secado que c irc u la  a una d is ta n c ia  más 
cercada o más le ja n a  y paralelam ente a dicha c in ta  del d is­
p o sitivo  de agrupamiento. E sta  forma de funcionamiento 

15 permite prácticam ente e q u ilib ra r  lo s tiempos de idas y ve­
nidas del d ispositivo  p rov isto  de mordazas de sujeción pa­
ra  cada dos cables o co rreas .

Se o b tie n e 'o tra  ven ta ja  ad ic ional que co n siste  en 
poder s im p lif ic a r considerablemente la  d isposic ión  de la s  

20 toberas emisoras del a ire  de secado, porque de esta  forma 
tendrán que s itu a rse  solamente por encima y por debajo de 
la s  c in tas  transportadoras que sirven  para e l secado de 
la s  piezas cerámicas, unos canales conductores de dicho 
a ire  de secado lo s  cuales en cada caso estarán  desplazados 

25 en tre  s i  una d is ta n c ia  óptima en sentido  aerodinámico y 
en cuanto a l  ritmo con respecto  a lo s chorros a ráfagas 
de a ire  y estarán  p rov istos de toberas emisoras de a ire  
de secado en námero necesario . Si sucediera* que hubiera 
que m odificarse la s  condiciones de funcionamiento de la
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in s ta la c ió n , lo  único que habría  que hacer es desp lazar a l ­
ternativam ente dichas toberas o m u ltip lic a r  e l número de 
la s  mismas.

Finalmente dicho mecanismo de mandíbulas de su je - 
5 cion se podrá u t i l i z a r ,  además, para colocar la s  p iezas ce­

rámicas en e l  carro que la s  l le v a  a trav és del tú n e l del 
horno, de forma que a s i  se consigue una s im p lificac ión  más 
y una acelerac ión  y autom atización del curso de la s  d is t in ­
ta s  operaciones a r e a l iz a r .

10 Los dibujos adjuntos represen tan  unos ejemplos de
re a liz a c ió n  de acuerdo con lo s  perfeccionam ientos de l a  pre­
sente invención, de acuerdo con e llo ;

La f ig u ra  1 es una represen tac ión  esquemática de 
una in s ta lac ió n  con varios cab les.

15 La f ig u ra  2 rep resen ta  la  tra y e c to r ia  del a ire  que
sa le  de la s  toberas y del a ire  ambiente succionado, desde 
lo s  espacios in te r io re s  a la s  piezas cerámicas en que no 
hay to b eras.

La f ig u ra  3 rep resen ta  una d isposic ión  fundamental 
20 de la s  toberas y de la s  piezas cerámicas a lo  largo del 

reco rrid o  de secado.
La fig u ra  4 es una represen tación  esquemática de 

una v is ta  en alzado de una in s ta la c ió n  según l a  presente 
invención, con l a  c in ta  de tran sp o rte  y e l d isp o sitiv o  de 

25 agrupamiento p o s te r io r .
La fig u ra  5 es una v is ta  en p lan ta  de l a  in s ta la ­

ción indicada en l a  f ig u ra  4.
La fig u ra  6 es una represen tac ión  esquemática del 

d isp o sitiv o  de obturación del paso del-rayo  de lu z  y del

-  10 -
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aparato de agrupamiento.
La figu ra  7 es una representación  esquemática de 

la s  c in ta s  transportadoras empleadas en e l secado de*las 
piezas subsiguientes a l  d isp o sitiv o  de agrupamiento, y

La fig u ra  8 es un ejemplo de l a  d isposic ión  de la s  
toberas que emiten e l a ire  para e l secado de la s  p iezas.

Cada una de la s  piezas moldeadas -91- que vienen 
de l a  manera usual de la  prensa 200a-, va siendo colocada 
en e l lu g ar -300- sobre varios cables en e l  presente ejem­
plo t r e s ,  ta le s  como -400-, -500- y -600- cuyo número y 
d is ta n c ia  mútua E^/Bg depende de la  constituc ión  y longitud  
de dichas p iezas. Cada p ieza deberá e s ta r  colocada de t a l  
modo sobre dichos cables y apoyada en un número de puntos 
su fic ien te  que no pueda caerse . Los cables p ara le lo s  sin  
f in  - 400- ,  -500- y -600- tien en  en cada tramo una longitud 
t a l ,  que la  comba de aquéllos entre los apoyos de la s  po­
lea s -g u ía  -70-, -80- no sea demasiado grande. En e l dibujo 
se han dispuesto apoyos en lo s  puntos -90- hasta  e l -140-. 
En cada tramo en tre  lo s apoyos vecihos, por ejemplo -70- y 
-80- se encuentra una unidad -150- compuesta de t r e s  cables 
p a ra le la s  -400-, -500- y -600-. Los puntos de apoyo -90- 
a -140- se h a llan  situados dentro del horno de secado e l 
cual se ind ica  con -160-. El accionamiento de todo este 
sistem a de cables transportadores se efectúa mediante la  
primera unidad -150- cuyas poleas-guia -70- están  montadas 
en un árbol -170- e l cual es movido por un motor dispuesto 
en -180- p rov isto  de un engranaje que permite a ju s ta r  la  
velocidad de avance de lo s  cables a valores d ife ren te s .
El accionamiento de la s  subsiguientes unidades de cablesí
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transpo rtado res -1 5 0 '- ,  -150"-, e tc . ,  se e fec túa  por e s ta r  
la s  poleas-guia - 80-  de la  primera unidad -150- acopladas 
con la s  poleas contiguas -70'.-r de l a  segunda unidad -1 5 0 '- , 
o por e s ta r  co n stitu id as en forma de polea doble. Las sub­
sig u ien tes unidades de cables transportadores -150"-, e tc . ,  
están  acopladas en tre s i  de análoga manera.

Las piezas -91- una vez colocadas sobre dichos ca­
b les  transportadores avanzan de forma continua desde la  
prensa —200a— hacia e l horno de secado —160— y a trav és 
del mismo para l le g a r  a l puesto de almacenamiento -190-.
La velocidad de marcha de lo s  cables transportadores -400-, 
-500- y -600- es adaptada a l a  velocidad de trab a jo  de l a  
prensa de modo que se obtienen d is tan c ia s  suficientem ente 
grandes, aunque minimas, en tre la s  sucesivas piezas la s  
cuales lleg an  a l  puesto de almacenamiento s in  perder tiem­
pos de espera, tra s la c io n e s , e tc . ,  pasando dilectam ente 
a trav és  de dicho homo de secado -160- a l  puesto de alma­
cenamiento. Para conseguir una mejor u t i l iz a c ió n  de dicho 
horno, se podrán prever varios sistem as de cab le s -tran s­
portadores de l a  forma d e sc r ita  más a r r ib a , uno a l lado o 
encima del o tro  o de ambas foim as, lo s  cuales podrán se r 
convenientemente sum inistrados por una prensa de moldeo 
esp ec ia l. Al determ inar e l  número y lugar de los^puntos 
de apoyo -80- a -140-, no habrá que considerar solamente 
que la  comba de los cables sea lo  suficientem ente pequeña 
que en caso necesario  puede compensarse colgando lo s  usua­
le s  contrapesos o por l a  acción de re so rte s  compensadores, 
sinó que habrá que considerar lo s nuevos puntos de apoyo 
de dichas piezas que estárán  desplazadas transversalm ente
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una d is ta n c ia  x, que corresponde a l  ancho de una polea 
- 70-  u -80-, con respecto  a lo s  an te rio re s , al pasar d i­
chas piezas de l a  primera unidad de cables transportadores 
- 150-  a la  segunda unidad -1 5 0 '- , Seleccionando adecuada­
mente la  longitud de la s  unidades sucesivas de cable de 
tran sp o rte  -150-, -150*-, e tc . de acuerdo con e l  aumento 
de contracción de la s  piezas cerámicas moldeadas, se ev ita  
l a  deformación y formación de f isu ra s  en lo s  puntos de apo 
yo de dichas piezas lo s  cuales cambian en cada unidad su­
cesiva de cables transpo rtado res .

Con e l f in  de m ejorar l a  ren tab ilid ad  del horno de 
secado, que en e l p resente ejemplo lle v a  l a  re fe re n c ia  
-160-, se ha co n stitu id o  dicho homo de manera que la s  
p iezas lo  recorren  in teriorm ente según una tra y e c to r ia  en 
U-'entrando y saliendo por e l mismo extremo en e l que cada 
una de la s  piezas cerámicas -91- es secada completamente 
en la s  mismas condiciones que sus prededesoras. El secado 
se re a liz a  mediante lo s ya conocidos ven tiladores de c i r ­
culación de a ire  -2 0 0 -,-210 -, -220- que continuamente cam­
bian la  d irección  del a ire  de .secado originando, as i,.u n o s 
especiales, e in tensivos tcnbellinos de a ire  de secado y la  
homogeneización del mismo en todo e l re c in to  del homo. 
Este efecto  queda incrementado disponiendo dichos v e n tila ­
dores de forma adecuada, es d ec ir, de manera que la  d irec­
ción p rin c ip a l del chorro de lo s mismos sea fundamental­
mente d ife ren te . De e s ta  forma se consigue e l secado de 
la s  p iezas con e l mejor grado de uniformidad y con e l mí­
nimo tiempo posib le  de secado.

El va lo r de l a  tem peratura del a ire  de secado a s í
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como la  cantidad del mismo quedan determinados por l a  c la ­
se y co n stituc ió n  de la s  piezas cerámicas. A sí, l a  prensa 
consumirá un mayor porcentaje que e l homo de l a  cantidad 
t o t a l  de energía de la  in s ta lac ió n  a l  p rensar dichas p ie ­
zas a gran tem peratura s i  se procede a l a  inversa  ocurre 
lo  co n tra rio .

M ientras que en e l lab o ra to rio  se consigue secar 
la s  piezas s in  f is u ra  alguna en unas pocas horas, no se 
pudo hasta  ahora conseguir lo  mismo s in  emplear un periodo
de varios d ia s , s in  poder e v ita r  la  p resencia de piezas de 
deshecho.

La presente in s ta la c ió n  que se achha de d e sc rib ir  
de acuerdo con lo s  perfeccionam ientos de l a  invención, per­
m ite ahora obtener piezas cerámicas impecables con respec­
to  a su calidad , en un tiempo mínimo, mediante recursos 
se n c illo s  y todo e llo  s in  l a  ayuda de mano de obra ad ic io ­
n a l. para es te  tip o  de tra b a jo  e l horno en forma de tú ­
n e l es e l especialmente adecuado, porque h ilo  perm ite tra n s­
p o rta r  la s  piezas cerámicas a secar directam ente de l a  pren­
sa a l  lugar de almacenamiento. También se obtienen estas 
v en ta jas u tiliz a n d o  hornos de cámaras, hornos anulares y 
hornos ZZ, porque la s  piezas procedentes de l a  prensa tam­
b ién  en estos casos pueden se r directam ente in troducidas 
en e l horno s in  necesidad de hacer g iro s y evitando e l em­
pleo de andamios compuestos de ta b la s  la rg a s  y estrechas 
a s i  como lo s  inconvenientes de lo s mismos.

En l a  f ig u ra  2 se ha dispuesto  una unidad -34- com­
puesta de lo s t r e s  cables de tran sp o rte  -31—, -32—, -33- 
sobre lo s que están  d ispuestas la s  piezas cerámicas a secar,
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en e l presente ejemplo representadas por la s  p iezas hue­
cas -3 5 -, -3 6 -, -37- la s  cuales oon p referenc ia  avanzan 
a una velocidad de 10 mm. por segundo. Dichas piezas van 
colocándose sobre lo s  cables transportadores a una d is -  
tan c ia  uniforme en tre s í  que corresponde a l a  cadencia 
de sa lid a  de piezas de l a  prensa. Dentro del horno y a 
ambos lados de dicha unidad de cables transpo rtado res , 
en caso dado por encima y por debajo, van d ispuestas unas 
toberas -317- para efectos de secado de dichas p iezas, 
la s  cuales emiten a un ritm o determinado y de co rta  dura­
ción un fu e rte  chorro de a ire  -38- a gran velocidad en 
d irección  tran sv e rsa l a l a  cara estrecha de la s  sucesivas 
piezas -3 5 -, -3 6 -. Los periodos de chorro y de in te r ­
m itencia se a ju stan  a la s  condiciones de secado requeri­
das. La co rrien te  de a ire  -38- o rig ina  una fu e rte  suc­
ción -39- de a ire  del espacio sigu ien te  -310- en e l  que 
no hay toberas, en tre  dichas piezas -36- y -37- se es ta ­
blece una fu e rte  co rrien te  de a ire  - 311-  a través de los 
o r if ic io s  in te r io re s  ^312- de la s  c itadas p iezas. Esta 
co rrien te  de a ire  -311- sa le  hacia e l ex te rio r  conjunta­
mente con e l  chorro de a ire  -38- procedente de l a  tobera .

La fig u ra  3 rep resen ta  una d isposic ión  en que va­
r ia s  toberas -317- están  d istanciadas en tre  s i  por l a  
d is ta n c ia  indicada a un lado de la  unidad de cables trans ' 
portadores -34- y la s  toberas -3 1 7 '-  por la  misma d is tan ­
c ia  a l  o tro  lado de dichos cables -3 4 -. La d is ta n c ia  en­
t r e  la s  s ig u ien tes toberas ten d ría  que se r , como mínimo, 
e l doble de la  d is ta n c ia  en tre la s  piezas subsiguien tes. 
Para más c la ridad  se han indicado la s  piezas a secar so­
lamente en lo s  puntos 35 a 37*
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En e l esquema ge l a  f ig u ra  4 se rep resen ta , a 
l a  izqu ierda, una prensa áe moldeo en h i le ra  -1 - , de l a  
cual sa le  por ex trusión  l a  barra  -2 - , de l a  cual se cor­
tan  la s  p iezas -4 -  individualm ente con ayuda de un d is­
p o sitiv o  de co rte  -3 - , siendo é s tas , luego, colocadas 
sobre una c in ta  transp o rtad o ra  -5— Dicha c in ta  tra n s ­
portadora co n sis te , por ejemplo, en t r e s  correas - 5 '- ,  
"*5**—i —5"*— p a ra le la s  la s  cuales son movidas por un c i­
lin d ro  m otriz -6-< Las piezas -4 - que sa len  de l a  pren­
sa  a una cadencia uniforme y que, por ta n to , se colocan 
a igual d is ta n c ia  en l a  c in ta  de tran sp o rte  -5 - , lleg an ­
do a un d isp o sitiv o  de agrupamiento -7 - . La misión de 
este  d isp o sitiv o  ce agrupamiento es l a  de agrupar un nú­
mero de p iezas colocándolas a una pequeña d is ta n c ia  en­
t r e  s i ,  pudiéndose su je ta r  y tra n sp o rta r  lo s grupos fo r­
mados mediante un mecanismo prov isto  de mordazas de su­
jec ión  -1 3 -. El d isp o sitiv o  de agrupamiento -7 -  se com­
pone de o tro  sistem a de c in tas  de tran sp o rte  e l cual es. 
movido igualmente por e l c ilin d ro  m otriz -6 -  a través 
de un mecanismo de marcha y paro, y cuyas correas —8*- 
-8 " - , que en caso necesario  se pueden añadir la s  correas 
- 8 " '- ,  e s tá  desplazado en sentido  tra n sv e rsa l con respec­
to  a la s  mencionadas c in ta s  de tran sp o rte  -5 - , y en e l 
cual se r e a l iz a  e l agrupamiento de la s  p iezas, es de­
c i r ,  se reduc.en en forma continua la s  d is tan c ia s  en tre  
s i  de la s  piezas que forman un grupo indicado con l a  
re fe re n c ia  -9 - , mediante e l concurso de un d isp o sitiv o  
compuesto por un foco luminoso -10- y de una c é lu la  fo ­
to e lé c tr ic a  -1 1 -, La reducción de estas d is ta n c ia s  pue-
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de re a liz a rs e  montando l a  c é lu la  fo to e lé c tr ic a  y e l foco 
luminoso en lo s extremos opuestos de un marco en forma de 
"U" -no representado en e l  d ibujo- y ajustando convenien­
temente e l ángulo de inc lin ac ió n , es d ec ir , l a  inc linac ión  
del d ispositivo  compuesto por dicho foco luminoso -10- y 
dicha cé lu la  fo to e lé c tr ic a  -11- con respecto al sentido 
de marcha de la s  correas de tran sp o rte  -8 - , a lo  largo  de 
unas guias -1 2 -. El c ilin d ro  m otriz -6 -  de la s  correas 
del d ispositivo  de agrupamiento -8 -  se para durante un 
tiempo más o menos largo  de acuerdo con l a  in c lin ac ió n  del 
d isp o sitiv o  de la  cé lu la  fo to e lé c tr ic a  y del foco lumino­
so, quedando de es ta  forma reducida l a  d is tan c ia  a una 
conveniente para l a  formación del grupo de piezas -9 - pa­
ra  separar en tre s i  la s  p iezas que van colocadas en la s  
correas de dicho d isp o sitiv o  de agrupamiento.

Él grupo de piezas -9 -  p rev is to  e s tá  dimensionado 
de t a l  forma que un d isp o sitiv o  de mordazas de sujeción 
-13- pueda a s i r lo  s in  d if ic u lta d  y s in  causarle desper­
fec to  alguno, lev an ta rlo  y tra n sp o rta rlo  a una de la s  co­
rre a s  transportadoras de secado -14-.

Las correas de secado -14- están p rev is tas  en nú­
mero necesario , paralelam ente a la s  correas del d isposi­
tiv o  de agrupamiento -8 - y son p ara le la s  entre s i ,  asi 
como de longitud  y velocidad de marcha t a l  que e l  proceso 
de secado de la s  piezas queda terminado a l  l le g a r  éstas 
a l  f in a l  de la s  correas de secado. Se re a l iz a  e l secado 
u tilizan do  .chorros de a ire  de unas toberas -15- la s  cua­
le s ,  en número v ariab le , d irig en  dichos chorros sobre 
la s  piezas moldeadas. Según lo  d ic ten  la s  c ircunstanc ias,
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es ta s  toberas -15- podrán e s ta r  d ispuestas alrededor de 
dichas correas transportadoras de secado, por ejemplo en 
forma h e lic o id a l. Convenientemente, y para fin es de sim­
p lif ic a c ió n , se podrán disponer tan to  por encima como por 
debajo sendos canales -18- y -19-, por lo s  que c irc u la  
dicho a ire  de secado y que están  p rov isto s de toberas -15- 
por la s  que salen  dichos chorros de a i r e ,  estando p rev is­
ta s  a una d is ta n c ia  en tre  s i ,  y en número su f ic ie n te , de 
acuerdo con lo s  periodos convenientes de chorro de a ire  
y de pausa (o in term itencia) en tre dichos chorros.

Se puede prever convenientemente e l ritm o de t r a ­
bajo del mecanismo de mordazas -13- de t a l  forma que a l 
colocar lo s  grupos de piezas en la s  correas tra n sp o rta ­
doras de secado -14- quede alternativam ente en tre  éstos 
una separación co rta  y una la rg a  para a s i poder compensar 
lo s  periodos de marcha de lq s  dos sistem as de correas 
tran sp o rtad o ras .

Finalmente, se podrá, además, u t i l i z a r  e l dispo­
s i t iv o  p rov isto  de mordazas —13— para colocar la s  piezas 
en e l carro  del homo -20- e l cual tie n e  l a  forma de tú ­
n e l. Al cargar dichas piezas en dicho carro , é s te , como 
se desprende de l a  f ig u ra  7, se h a lla  estacionado a la  
a l tu ra  del extremo izquierdo de la s  c in ta s  de secado -14-, 
de manera que dichas piezas ya completamente secadas po­
drán se r su je tadas y colocadas directam ente en l in e a  rec­
t a  por la s  mandíbulas en dicho carro  del homo.
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Se re iv in d ic a  como objeto de es ta  paten te:
1 . -  Perfeccionam ientos en la s  in sta lac io nes para 

é l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas, cu­
yas piezas después de su moldeo son transportadas a un 
horno de secado, habiéndose p rev isto  para e llo  como in s­
ta la c ió n  transportadora  desde la  prensa de moldeo a l hor­
no de secado y a l lugar de almacenamiento, v a ria s  unida­
des compuestas de dos o más cables transportadores s in  
f in  que c ircu lan  paralelam ente sobre unas poleas-guias, 
estando estas unidades d ispuestas en se rie  y algo despla­
zadas transversalm ente, siendo dichas piezas moldeadas^ 
procedentes del horno de secado transportadas en forma 
continua sobre diohos cables hasta  e l lugar de almacena­
miento y estando sometidas dichas piezas dentro del horno 
a l a  acción de varios ven tilado res cuyos chorros de a ire  
proceden de d ife ren tes-d irecc io n es , caracterizados por 
l a  d isposic ión  de v en tilado res de toberas (317, 317*, o 
18, 19 respectivam ente) dispuestos alternativam ente a am­
bos lados y/o por encima y por debajo de la  tra y e c to r ia  
de la s  piezas cerámicas (34 6 14, respectivam ente) en e l 
sentido  de marcha y a una d is tan c ia  en tre  s í ,  que como 
mínimo es igual a l  doble de l a  d is tan c ia  entre la s  suce­
sivas piezas (35, 36, 37, O 4 respectivam ente).

2 . -  Perfeccionam ientos en la s  in s ta lac io n es  para 
e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas se- 

^gún la  re iv ind icación  1, caracterizados porque dichos 
ven tilado res prov istos de toberas inyectan el a ire  de se­
cado en forma rítm ica  y de co rta  duración y a gran velo-
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cidad en los espacios situados en tre  la s  piezas vecinas.
3*- perfeccionam ientos en la s  in s ta lac io n es  para 

e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según 
la s  re iv ind icaciones 1 y 2, caracterizados por l a  provisión 

5 de vario s sistem as de cables transportadores (14, f ig u ra  7) 
de marcha p a ra le la  y velocidad regu lab le  de t a l  forma que 
e l  sistem a de cables transportadores (5, 8) situado  a con­
tinuac ión  de la  prensa (1) e s tá  p rov isto  de un d isp o sitiv o  
de agrupamiento (7 ), estando los sucesivos sistem as de ca­

lo  b les  transpo rtado res (14) p ro v isto s , como mínimo por encima 
y por debajo de dichos sistem as de cab les, de unas toberas 
(15) que sum inistran e l a ire  de secado, y porque lo s  grupos 
(9) de piezas son su je tadas y levantadas del d isp o sitiv o  de 
agrupamiento (7) y colocadas en e l sistem a de cables (14)

15 mediante un mecanismo de mordazas (13) que actúa a un ritm o 
predeterminado.

20

25

4 . -  Perfeccionam ientos en la s  in s ta lac io n es  para 
e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según 
la  re iv in d icac ió n  3, ca racterizados por que la s  toberas 
(15) que sum inistran e l  a ire  de secado están  d ispuestas en * 
forma h e lic o id a l alrededor de los cables (14) de tran sp o rte .

5 . -  Perfeccionam ientos en la s  in s ta lac io n es  para e l 
tra n sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según la  
re iv in d icac ió n  3, ca racterizados porque e l d isp o sitiv o  de 
agrupamiento (7) co n siste  en unos cables a s i  como correas 
transpo rtado ras (8) cuyo mecanismo de marcha y paro (6)
es gobernado por una cé lu la  fo to e lé c tr ic a  (11).
^ 6 .— Perfeccionam ientos en la s  in s ta lac io n es  para
e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según
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l a  re iv in d icac ió n  5, caracterizados porque la  d is tr ib u c ió n  
de lo s grupos de piezas se re a liz a  haciendo g ira r  e l d is ­
p o sitiv o  que consiste  en l a  c é lu la  fo to e lé c tr ic a  (11) y 
e l rayo luminoso (10).

e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según 
una cualquiera de la s  re iv ind icaciones 3 a 6, c a ra c te r i­

go de lo s  cables transportadores de secado (14) de unos 
10 canales (18 ,.19) los cuales podrán e s ta r  p rov istos de unas 

toberas (15) por la s  que sa le  e l a ire  de secado, la s  cua­
le s  están  d ispuestas en número su fic ien te  y a una d is tan c ia  
conveniente entre s i  de acuerdo con lo s  óptimos periodos 
de inyección de a ire  y de in term iten cia  correspondientes 

15 a cada caso.
8 . -  Perfeccionam ientos en la s  in sta lac io n es para 

e l transp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según 
una cualquiera de la s  re iv ind icaciones 3 a 7 c a ra c te r iz a ­
dos porque e l ritm o de trab a jo  del mecanismo de mordazas

20 (13) se puede a ju s ta r  de t a l  forma que a cada tramo de
co rta  d is ta n c ia  reco rrido  por un grupo de piezas sigue un - 
tramo de mayor d is ta n c ia .

9 . -  Perfeccionam ientos en la s  in sta lac io n es para 
e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas según

25 una cualquiera de la s  re iv ind icaciones 3 a 8, c a ra c te r iz a ­
dos porque e l  mecanismo de mordazas (13) también se puede 
u t i l iz a r ,p a r a  colocar dichas piezas en e l carro  (20) del 
lomo én forma de tú n e l.

5 7 .-  Perfeccionamientos en la s  in sta lac io n es para

zados por la  d isposic ión  por encima y por debajo a lo  l a r -
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1 0 .-  Perfeccionam ientos en la s  in s ta lac io n es  para 
e l tran sp o rte  y secado de piezas cerámicas moldeadas.

E sta memoria consta de v e in tidós páginas e sc r ita s  
por una so la  ca ra .
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