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La cocción del esmalte en los azulejos mediante 

los hornos de pasajes, se realiza en. la actualidad a base 

de montar frente a la boca del horno, y en forma manual, una 

ó varias pilas de los propios azulejos dejando libre la ca­

ra superior provista, del esmalte en crudo, para posteriormente,

P O O R
Q U A L I T Y



2

5

10

15

20

25

por medio del embolo de un cilindra hidráulico, ir empujando 

ésta pila y las ya existentes dentro del horno de pasajes, pr 

sentando el grave inconveniente, de que dada la condición hu— 

mana' de los operarios que realizan tal función, el tiempo - 

empleado eri la-constitución dB cada carga, varía a veces 

considerablemente, y por encontrarse parada durante éste — 

espacio de tiempo la fila de pilas de azulejos dentro del 

horno que se desplaza por empuje, el grupo de éstos azule­

jos expuesto directamente al calor en la zona de fuego, sa­

le de distinto, color que las demas. pilas, faltando unjformi 

dad en las tiradas, al par que por tales motivos, el tiempo 

empleado es mayor y menor la producción obtenida.

Para paliar todas las dificultades apuntadas con 

anterioridad consiguiéndose uniformidad en la cocción de - 

los azulejas, menor pérdida en mano de obra y una muy eleva 

da producción, se han estudiado y .proyectado los perfeccio­

namientos objeto de la invención, con los que-se consigue 

incorporar a la boca del horno de .pasajes, bloques da pilas 

de azulejos en, posición ordenada, ..en número varias veces - 

superior a las;cargas que habitualmente se vienen realizan­

do, siendo su situación, con la máxima rapidez, para que la 

fila de pilas de azulejos introducida dentro del horno, per­

manezca parada el mínimo tiempo posible, y su avance, se - • 

realice en un trecho sin paradas, .varias veces superior al 

que se realiza en la actualidad.

Con los perfeccionamientos a que nos venimos re­

firiendo, se consigue además de una elevada producción, gran 

uniformidad en los acabados, resultando la casi totalidad - 

de los azulejos así cocidos, da primera calidad.

Esencialmente, las perfeccionamientos en los |ior-30
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nos de pasajes para fabricación de azulejos objeto de pre­

sente registro, comprenden un grupo de armazones preferente­

mente metálicas, que actúan a modo de palets, cuyos armazo­

nes presentan longitudinalmente por ambos lados, unos perfi­

les ligeramente salientes por la párta superior, actuando de 

guía en el deslizamiento de las pilas de azulejos situadas 

sobre el armazón,, en su acción para ser introducidos en al 

horno de pasajes; éstos armazones metálicos, disponen de unas 

cortas patas para mantenerlos a cierta distancia del suelo, 

permitiéndose su traslado de un lugar a otro, por medio de 

las palas de una carretilla alojables inferiormente, entre 

unas pletinas transversales solidarias de la parte inferior, 

comprendiendo además dichos armazones sn los planos inferió- • 

res y en lugares apropiados, unas guías para su incorporación 

sobre unos carriles mediante los cuales, se desplazan hasta 

quedar enfrentados al horno.

Los armazones metálicos que actúan de palets, pue­

den ser cargados de azulejos en varias pilas ordenadas y en 

situación para ser introducidas en el horno, en cualquier - 

lugar, y' posteriormente, almacenarse junto al horno, quedando 

en disposición para su cocción, realizándose su traslado con 

carga, por medio de carretillas de carga, de características 

apropiadas.

Para disponer los armazones metálicos sobre los carri 

les de deslizamiento fijados solidariamente al suelo y fBn si­

tuación transversal respecto al avánce de los azulejos dentro 

del horno, nos valdremos de unos armazones constituidos por un 

perfil tubular rectángular cuya longitud debe sobrepasar el an, 

cho del propio armazón, finalizando en los dos extremos, con

- 3 -
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sendos juegos dobles de rodamientos, alojándose éstos roda­

mientos, dentro de los carriles de deslizamiento, hasta que­

dar situado el bloque de las distintas pilas de azulejos, 

frente a 1.a boca del horno, momento en que se pone en ser­

vicio el dispositivo hidráulico de presión, que por empuje 

introduce toda la carga dentro del horno, empujando a las - 

pilas de azulejos ya introducidas en el horno.

Para una mejor comprensión de las características 

generales anteriormente expuestas, sa acompaña una lámina - 

de dibujas, que nos muestra gráficamente representado, un 

caso de realización práctica de un horno de pasajes para fa­

bricación de azulejos, prouisto de los perfeccionamientos ob­

jeto de la invención, haciendo constar, que las figuras di-' 

señadas sn la mencionada lámina de dibujos, deberán ser exa­

minadas con el mas ámplio criterio y sin restricción de par­

te alguna, dada su condición eminentemente’, informativa.

Las figuras representadas en la hoja de dibujos que 

se acompaña, exponen como a continuación se expresa:

Figura 1.- Proyección general en perspectiva de uno 

de los armazones metálicos para la carga de un grupo de pi­

las de azulejos, provisto de Unas-cortas patas para mantenerlo 

a cierta altura, observándose en el plano inferior, unas guías 

a efectos de paletización y otras-guías para su incorporación 

a los carriles dB deslizamiento hasta la boca del horpo.

Figura 2.- Planta inferior de uno de los armazones 

metálicos, observándose los perfiles longitudinales da quB e£ 

tá compuesto,;con un hueco central longitudinal para el pasa 

del émbolo del cilindro hidráulico, quedando unidos todos - 

los perfiles, unediante soldadura y a través de los adecuados

• ••I ...
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travesarlos.

Figura 3.- Perspectiva de uno de los carrillos 

de deslizamiento de los armazones metálicos, soportándolos 

por su parte central, mientras que sus extremos provistos de 

juegos dobles de rodamientos, quedan introducidos en los - 

carriles sobre los que se deslizan.

Figura 4.- Perspectiva general da la entrada da 

un horno de pasajes, llevando incorporados los perfecciona­

mientos compuestos por unos carriles guía transversales so­

bre los que se montan los carrillos da la figura 3, que a 

su vez soportan los armazones de las figuras 1 y 2, convenieji 

temente cargados por varias pilas de azulejos qua son intro­

ducidos con la boca del horno por el pistón de un dispositivo 

hidráulico del tipo conocido pero^ da mayor longitud, siendu 

fácilmente incorporadles nuevas cargas de azulejos.

Figura 5.- Sección transversal A-B en alzado de 

los carriles, -y la disposición dentro de ellos, de los roda­

mientos de ambos extremos de los carrillos.

Al objeto de facilitar la localización de las di­

ferentes partes que constituyen los perfeccionamientos en 

los hornos de pasajes para fabricación de azulejos motivo 

da la invención,, se han incorporado acotaciones numéricas 

en las figuras de la hoja de dibujos que se acompaña, rela­

cionadas con las descripciones que se realizan a continuación 

siendo -1-,los perfiles ó placas de asiento de las pilas da 

azulejos -2-, .guiadas entre los perfiles -3-, situados lon­

gitudinalmente a ambos lados de las placas -1-, formando - 

entre el juego de perfiles -1- y -3-, un armazón paletizabla, 

quedando unidos entre sí estos perfiles, por los travesarlos

- 5 -
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inferiores-4-por soldadura, comprendiendo las cortas patas 

-5-, con el fin de que el armazón obtenido queda a la dis­

tancia adecuada del suelo; en la parte inferior de los per­

files - 1 - .y -3-, se disponen en forma solidaria, las pletinas 

saldadas -5-, que constituyen guías a efectos de paletización, 

observándose además en la parte inferior de los perfiles -3-, 

las guías -7-, que ofrecen los espacios -8-, en donde se alo­

ja el perfil central -9- del carrillo por medio del cual, se 

permite al deslizamiento en carga de los armazones que com­

portan las pilas de azulejos, hasta quedar enfrentadas a la 

boca -10- del.horno de pasajes -11-, en el que deberán dB - 

ser introducidos por empuje.

El perfil -9- constitutivo de uno de los carrillos 

de cdrga, finaliza por los extremos en los casquillos -12- , 

que albergan el eje’transversal fijo -13-, al cual, resulta 

saliente por,los extremos y lleva, montados los rodamientos 

-14-, que se deslizan con suavidad soportando el peso de la 

carga formada,por las pilas de azulejas -2-, disponiendo - 

dicho perfil -9- por su plano superior, las pletinas i n d i  

nadas -15- solidariamente fijadas por soldadura, BntrB las 

que se dispone el armazón formado, por los perfiles -1- y -3-.

Para proceder a incorporar los grupos de pilas de 

azulejos -2- sobre los carriles -16- para su deslizamiento 

hata situarse.! frente a la boca -10- del horno de pasajes 

-11-, primeramente han de estar previamente apilados sobre 

los armazones formados por los perfiles -1- y -3-; seguida­

mente se sitúan sobre los carriles -16-, los rodamientos - 

-14- de los carrillos, situado por paletización los armaz£ . 

nes portadores de los azulejos, sobre los perfiles -9- r--

• • • / • • «
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da los carrillos, procurando que éstos perfilas -9-, que­

den situados en los huecos -8- entre las guías -7-, y los 

armazones que compartan los azulejas, entre las platinas

inclinadas -15-, evitándose así cualquier.posible desliza- j 

miento que podría causar accidentes. j
Una vez enfrentado el grupo de pilas de azulejos j 

-2- a la boca del horno -11-, se pone en servicio el dispo- |

sitivo hidráulico -17-, para que su émbolo -18-, presione I
I

por medio del tope -19-, todo el conjunto de pilas de azu- í
i

lejos, desplazándolo al interior del horno, disponiéndose f
í

entre los perfiles ó placas -1-, un espacio -20-, para fa­

cilitar el paso del émbolo -18- del dispositivo hidráulico.

Finalmente hay que consignar que los carriles - '

—16—■> pueden presentar cualquier longitud apropiada en cada 

caso, yendo montados sobre el perfil -21-, y sustentado so­

bre el suelo por las columnas —22—, que podrán ser dB re— ¡ 

sistencia y número apropiados al peso y a la longitud de 

los carriles,

Estimando ámpliamente descritas todas y cada una 

de las partes que constituyen los perfeccionamientos en los 

hornos de pasajes para fabricación de azulejos motivo de la 

invención, solamente nos resta manifestar la posibilidad da 

construirse en variedad de materiales, tamaños y formas, - 

pudiendo igualmente introducirse en su constitución, aque­

llas variaciones de tipo constructivo que la práctica aconse­

je, siempre y cuando las mismas, no sean capaces de alterar 

los puntos esenciales, puestos de manifiesto en la siguiente,

NOTA REIVINDICATORIA

En la presente Patente^de Invención, se reivindican

I
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como nuevos y da propia invención, los siguientes puntos)

12.- Perfeccionamientos en los hornos de pasajes 

para fabricación de azulejos, esencialmente caracterizados 

por el hecho da comprender unos armazones metálicos compues­

tos Por unos perfiles ó placas sobre los que se montan los 

grupos de pilas de azulejos preparados para su introducción 

en el horno de pasajes a efectos de cocción, quedando entre 

los perfiles ó placas, un hueco longitudinal, para facilitar 

el paso al pistón hidráulico que empuja a los azulejos al in 

terior del horno, comprobándose éstos armazones metálicos, 

can otros perfiles longitudinales laterales, que resultan - 

ligeramente salientes por la parte o plano superior del ar­

mazón, como guías en el deslizamiento del grupo de azulejos, 

quedando unidos entre sí todos éstos perfiles, por medio de 

soldadura y por unos travesanos inferiores que permiten la 

distancia para conseguir el hueco ó espacio longitudinal cen­

tral, disponiéndose en la parte inferior de los armazones, 

unas cortas patas para mantenerlo a la altura apropiada, así 

como un tramo central limitado por unas pletinas transversa­

les a efectos ds guía en su paletización, con otras guías a 

ambos lados, para alojar unos soportes deslizantes sobre ca­

rriles. ¡

22.- Perfeccionamientos en los hornos de pasajes 

para fabricación de azulejos, esencialmente caracterizados 

por; el hecho .de comprender unos carrillos deslizantes, pro­

vistos de un ¡perfil tubular longitudinal, cuyos extremos^ - 

adoptan una forma tubular de casquillo, llevando montado un 

eje fijo que resulta saliente por los extremos, en los que

• • •/ • • •
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se montan sendos rodamientos a bolas, que se alojan en 

los carriles de deslizamiento, presentando el perfil 

del carrillo entre los caequillos y rodamientos, unas 

pletinas inclinadas en su plano superior, que actúan de 

guía para el alojamiento da los armazones metálicos de 

la precedente reivindicación, puesto que la distancia 

entre éstas pletinas guía, corresponde con la debida - 

tolerancia al ancho de los citados armazones, impidién 

dose por este medio su posible deslizamiento.

3 2 .- Perfeccionamientos en los hornos de pasa­

jes para fabricación de azulejos, esencialmente caracte­

rizados por el hecho de comprender unos tramos dB carri­

les’ junto a la boca del horno,•situados en sentido per­

pendicular al del avance de los azulejos en su introduc­

ción paulatina dentro del horno, estando formados éstos 

carriles en grupos de dos por cada carril y formando - 

dos carriles independientes y perfectamente paralelos eji 

tre sí, quedando introducidos en cada grupo doble de ca­

rriles, los-, rodamientos de los carrillos según la prece­

dente reivindicación, encontrándose fijados los carriles 

a unos perfiles resistentes y a unas columnas solidarias 

al sualo, siendo variable el número de éstas columnas, 

de acuerdo con el peso a soportar y a la longitud total 

de los carriles.

4fl.- "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS HORNOS DE PASA 

OES PARA FABRICACION DE AZULEOOS", de conformidad en un 

todo en lo esencial y fines industriales a lo descrito 

en la precedente memoria descriptiva y gráficamente re­

presentado en los .adjuntos planos para su mejor compren^
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comprensión.

Esta memoria consta da NUEUE hojas escritas ó'^me­

canografiadas por una sola cara a doble espacio.

Madrid, ^ 5 FEB. 1B75



D.
 A

LB
ER

TO
 

CA
RL

ES
 

AM
AR

E 
HO

JA
 

UA
//C

A

ln On oí $9 ^
s n





HOJA ¿JA//CA


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



