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DESCRIPCION
Método y dispositivo para cocer piezas en bruto de ceramica y horno

(0001) La invencion presente hace referencia a un método para cocer piezas en bruto de cerdmica, especialmente
ladrillos, en un horno y guiando multiples piezas en bruto, que se encuentran en el tiro (del horno) extendiéndose
paralelamente unas a otras, a lo largo de un recorrido de horno (S) con una zona de coccién, en la que se produce
un calentamiento de las piezas en bruto, y durante un proceso de movimiento los tiros dispuestos unos junto a
otros se desplazan en direcciones contrarias (A, B), y se lleva a cabo una alimentaciéon del horno con piezas en
bruto que se desplazan en una primera direccion (A). Ademas, la invencion hace referencia a un horno para cocer
piezas en bruto de ceramica, especialmente ladrillos, con multiples tiros que se mueven, paralelos unos a otros, a
lo largo de un recorrido de horno (S) que se extiende longitudinalmente y que comprende varios carrillos de horno,
sobre los cuales se disponen las piezas en bruto, y el recorrido de horno presenta una zona de coccién para el
calentamiento de las piezas en bruto y los tiros dispuestos unos junto a otros se desplazan en direcciones
contrarias (A, B) y el horno a un primer lado del recorrido de horno esta configurado para la alimentacién del horno
con piezas en bruto que se desplazan en una primera direccion (A).

(0002) Es conocido un objeto segun el concepto general de la reivindicacion 12 en el documento DE 44 42 850 A1.
Mediante la técnica usada para el cambio de posicion de las piezas en bruto en la zona de coccion con el objetivo
de la inversién de la direccion, un horno conforme al género es costoso en su construccién y propenso a tener
fallos. Lo mismo ocurre con la empleada alimentacion de aire refrigerante.

(0003) En el documento WO 01/71265 A1 se muestra un objeto segun el concepto general de la reivindicacion 12,
en el que las zonas que se unen a la zona de coccion directamente, se unen con una circulacién transversal del
aire que se encuentra en el horno.

(0004) Las correspondientes zonas de circulacion transversal se pueden extraer de DE 34 37 237 A1, estando ahi
separados entre si los carrillos de horno que se extienden en direcciones opuestas, adicionalmente mediante una
pared intermedia (3).

(0005) Es objeto de la presente invencién, un método previamente descrito, o bien, un horno previamente descrito,
que no sea propenso a producir fallos y que, en general, ahorre energia.

(0006) El objeto presente se cumple mediante un método conforme a la invencion segun la reivindicacion 12, asi
como un objeto conforme a la invencién segun la reivindicacion 102,

(0007) El método conforme a la invencién se caracteriza por que se lleva a cabo una alimentacion de las piezas en
bruto que se desplazan en la direccién opuesta, segunda (B), en un primer lado y, respecto de la zona de coccion,
en un segundo lado del recorrido de horno, que desplazan las piezas en bruto respectivamente, prescindiendo de
un cambio de posicion, en sus respectivos tiros de horno a través de la zona de coccion, y respectivamente se
extraen por el extremo opuesto a su alimentacion del recorrido de horno. Mediante las piezas en bruto que se
desplazan unas junto a otras a ambos lados de la zona de coccién, o bien, que durante los tiempos de espera
permanecen unas junto a otras, se usa la energia que producen las piezas en bruto que ya han salido de la zona
de coccidn para el calentamiento y caldeo de las piezas en bruto que no han llegado a la zona de coccién. No se
lleva a cabo una inversion de la direccion en la zona de coccion, de forma que ésta simplemente tiene que ser
recorrida. Correspondientemente, se reduce el esfuerzo constructivo en el ambito de la zona de coccion. El
dispositivo es menos propenso a producir fallos. Tanto si el recorrido del horno esta conformado de forma rectilinea
y se prescinde de un desplazamiento transversal en la zona de coccion, se puede realizar, dependiendo de la
deseada guia del carrillo del horno, una menor guia conjunta o guia separada de piezas en bruto en una zona de
coccién estrechada o ampliada.

(0008) Prescindiendo de una inversién de la direccion, o bien, un cambio de posicién en la zona de coccion, el
espacio disponible se aprovecha 6ptimamente. El cambio de posicion del carrillo del horno fuera de la zona de
coccién puede llevarse a cabo a largo plazo mas rapidamente que en estado de la técnica previamente descrito,
dentro de la zona de cocciodn, lo cual a su vez ahorra energia. El horno conforme a la invencion tiene mediante esto
un rendimiento mayor que el conocido del estado de la técnica. Se puede prescindir, en la zona de temperaturas
altas del horno, de una técnica de empleo compleja y con ello mas propensa a fallar.

(0009) En el método conforme a la invencién se calientan las piezas en bruto de un tiro, que se unen a lo largo del
recorrido del horno a ambos lados de la zona de coccién, que se encuentran aun delante de la zona de coccién,
especialmente, zonas de emision del calor de la longitud de varios carrillos de horno, mediante el calor emitido por
las piezas en bruto que salen ya de la zona de coccidn, del tiro de horno contiguo y que se desplaza en direccion
opuesta. Lo mismo ocurre para un tiro de horno limitado por los dos lados por los tiros de horno desplazables en la
direccion opuesta. Bajo el término carrillo de horno se entiende aqui cualquier tipo de medio de transporte de
piezas en bruto. Por ejemplo, se puede tratar de un carro o de un portador de piezas en bruto.

(0010) Preferiblemente, las piezas en bruto son cocidas en la zona de coccién mediante al menos un elemento de
calentamiento o un elemento de coccion dispuesto en una via longitudinal entre los carrillos. Mediante esto, la
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energia de calentamiento usada puede llevarse de forma mas directa a las piezas en bruto, lo cual conlleva una
eficiencia mejorada en la zona de coccién y con ello, a un empleo de energia reducido. El calentamiento de los
ladrillos o de las mismas piezas en bruto puede llevarse a cabo directamente y distribuirse por igual sobre la altura
de la estructura de la carga.

(0011) En otra ejecucién del método conforme a la invencion, las piezas en bruto se calientan en la zona de
coccién mediante al menos un elemento de calentamiento dispuesto por encima de las vias longitudinales.
Semejante ejecucién es especialmente beneficiosa con un suministro dirigido de energia de calentamiento en las
vias longitudinales entre los carrillos de horno, cuando en las vias longitudinales hay demasiado poco espacio para
los elementos de calentamiento. Estos estan dispuestos preferiblemente directamente por encima de las vias
longitudinales.

(0012) De modo ventajoso, el calentamiento de las piezas en bruto (aun sin cocer) se produce prescindiendo del
aire refrigerante (calentado) que se conduce a lo largo del recorrido de horno a través de la zona de coccion. Esto
conlleva un gran ahorro de energia, habida cuenta que las pérdidas de calor se evitan mediante el aire refrigerante
expulsado. Bajo el concepto de aire refrigerante se entiende aqui el aire, que se sopla a presion en hornos
conocidos, para enfriar las piezas en bruto ya cocidas, cuyo calor absorben y este calor tras la zona de coccién se
traspasa a las piezas en bruto aun sin cocer. El aire refrigerado no comprende aire complementario, que se afade
con la finalidad del enriquecimiento de oxigeno en el gas de combustiéon/ mezcla de aire, por ejemplo, para la
fabricacién de un color de ladrillo determinado. La refrigeraciéon de las piezas en bruto ya cocidas se lleva a cabo
igualmente prescindiendo del aire refrigerado, mediante la emisidn de calor a las piezas en bruto secas.

(0013) A través de la zona de coccién no se produce una conduccion de aire de refrigeracion dirigida y el calor
transportable en la zona de radiacion por el aire/ mezcla de gas de combustion es insignificante. Frente a hornos
de tanel que trabajan con aire refrigerante, el ahorro de energia esta en hasta un 40%. Prescindiendo de sistemas
de aire refrigerado, el horno ademas se puede fabricar de forma méas econémica y con menos necesidad de
reparaciones.

(0014) Especialmente ventajoso es el uso de zonas de circulacién que se encuentran a ambos lados de la zona de
coccidén, en los cuales el aire circula trasversalmente a la direccion longitudinal del recorrido del horno, con la
finalidad de conseguir una distribucion homogénea de la temperatura en las piezas en bruto que se encuentran en
el carrillo del horno. La tasa del aire que circula transversalmente es, preferiblemente, claramente mayor que el
aire que se mueve a lo largo del recorrido del horno, y bajo el concepto de aire que se encuentra en el horno se
entiende antes y después un gas de combustion o una mezcla de gas de combustién/ mezcla de aire o bien
mezcla de gas. Lo Ultimo se compone de los gases de combustién que surgen en el proceso de combustién, dado
el caso, para el enriquecimiento de oxigeno a, por ejemplo, un 10% hasta un 15% de aire complementario afadido,
asi como mediante esclusas laterales, dado el caso, en el aire que llega al recorrido de horno. La relacién de la
corriente de masas de gas que circulan transversalmente respecto a la corriente de masas de gas que se dirigen
longitudinalmente al recorrido de horno, es preferiblemente >10, preferiblemente >25, asi como especialmente
preferible >50. Mediante las grandes diferencias en la corriente de masas de gas longitudinalmente y
transversalmente al recorrido de horno, se observa claramente, que sélo existe una corriente de masas de gas
pequeria en direccion longitudinal del recorrido de horno. Correspondientemente, sélo se pierde un poco de calor
durante la succion de la mezcla de gas de combustién/ mezcla de aire. En las zonas de circulacién, mediante la
fuerte circulacion del aire se procura una distribucion homogénea de la temperatura sobre toda la carga de todos
los carrillos de horno que se encuentran paralelos unos a otros con las piezas en bruto a ser enfriadas o
calentadas.

(0015) Para la circulacion transversal, la mezcla de gas que se encuentra en el horno se succiona por al menos un
ventilador que se encuentra por encima y/ o en el lateral de los tiros y se dirige, preferiblemente, por encima de una
pared o en un techo intermedio del horno en direccién transversal, para ser dirigido hacia abajo, observado en la
direccion longitudinal del recorrido del horno, lateralmente respecto a los tiros de horno exteriores, y fluir hacia
dentro hacia el centro del recorrido del horno, a través de las piezas en bruto o bien a través de pequeias grietas
entre las piezas en bruto. Mediante el empleo de un ventilador dispuesto por encima de las piezas en bruto, se
fomenta la tendencia por conveccion de la mezcla de gas, para mantener un flujo en lo posible sin resistencia y
para minimizar el esfuerzo de trabajo necesario para ello. Preferiblemente, el ventilador esta configurado como
ventilador radial y succiona el aire mediante una escotadura de un techo intermedio, por encima del cual el aire se
conduce entonces hacia el lado. Especialmente, el aire se conduce 6ptimamente en su flujo. Para esto, pueden
contribuir limitaciones preferiblemente redondeadas del canal de flujo y el prescindir de rebordes o semejantes
contornos que producen turbulencias.

(0016) La disposicion alternativa o complementaria de uno o varios ventiladores a los lados del recorrido del horno,
especialmente, respectivamente al menos uno en cada lado, puede llevar a especialmente altas tasas de
circulacion en una construccién baja del horno. Ventajosamente, se lleva a cabo una variacién de la curva de
coccién sobre la variacion de la tasa del aire que circula transversalmente en la zona de circulacién.
Especialmente, la curva de coccion, es decir, la temperatura de las piezas en bruto a lo largo del recorrido del
horno, puede variarse por una multitud de canales de circulacién dispuestos en la zona de circulacion situados
unos junto a otros. Adicionalmente a la variacion de la curva de coccién sobre el ciclo de empuje y la temperatura
de cochura final, la temperatura de las piezas en bruto (de los ya cocidos y los no cocidos) puede resultar en la
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zona de circulacion como funcién de la tasa de circulacion (transversal), o bien, de la tasa de circulacién en varios
canales de circulacion (transversales). La tasa de circulacién, preferiblemente, varia mediante el control del
ventilador.

(0017) Para apoyar la conformacion de material organico en piezas en bruto puede anadirse especialmente
oxigeno en un ambito de temperatura de < 700° a lo largo del recorrido del horno. Preferiblemente, se usa aqui aire
del ambiente. La parte del aire afiadido esta en la dimension del flujo de masa dirigido a lo largo del recorrido del
horno. El objetivo es la elevacion del contenido en oxigeno, por ejemplo, en el gas de combustion, de, por ejemplo,
3% a 10% hasta 15%. Una alimentacion en la zona de circulaciéon puede llevarse a cabo alternativamente o
complementariamente a una alimentacion de oxigeno en el espacio de coccién.

(0018) El objetivo planteado al inicio puede cumplirse igualmente mediante un horno, que particularmente esta
conformado para la ejecucion de un método previamente o posteriormente descrito conforme a la invencion, y que
se caracteriza por que esta prevista una alimentacion de las piezas en bruto que se desplazan en la opuesta,
segunda direccion (B) en un primer lado y respecto a la zona de coccién en un segundo lado opuesto del recorrido
del horno. Las piezas en bruto son desplazables en el horno conforme a la invencion en ambas direcciones
respectivamente prescindiendo de una inversion de la direccion a través de la zona de coccién y son extraibles
respectivamente por el extremo del recorrido de horno opuesto respecto a su alimentacion. Para esto, en ambos
extremos laterales del recorrido del horno puede preverse una esclusa, a través de la cual el carrillo de horno llega
a un dispositivo de alimentacion y de extraccion, que preferiblemente presenta un carro transbordador provisto de
un numero de secciones de railes correspondiente al nimero de los tiros de horno. Sobre las secciones de rail del
carro transbordador pueden empujarse entonces los carrillos de horno que presentan las piezas en bruto sin cocer
o0 cocidas.

(0019) El recorrido de horno presenta aqui dos zonas de radiacién entre los lados opuestos respecto a la zona de
coccidén y, especialmente, dos zonas de circulacion. En la zona de radiaciéon no se lleva a cabo, adecuadamente,
ninguna circulacion transversal del aire mediante ventiladores o similares, habida cuenta que la parte del calor
producida por la radiacién de las piezas en bruto cocidas es claramente mayor que transporte del calor realizable
entre las piezas en bruto que han de ser enfriadas y las que han de ser calentadas. Al mismo tiempo, en las zonas
de circulacién, la parte del aire que circula transversalmente a causa de los medios de circulacién usados, al
menos un ventilador, es claramente mayor, al menos en una dimensién, que la parte del aire transportado
longitudinalmente en direccion del recorrido de horno, y bajo el concepto de aire nos referimos a una
correspondiente mezcla de gas de combustion, el cual puede estar mezclado en pequefas proporciones con el
aire del ambiente. El recorrido del horno de un horno conforme a la invencién presenta un ttnel principal, en el que
los tiros de horno, que se extienden paralelamente al carrillo del horno, pueden ser desplazados. Partiendo de un
extremo lateral del recorrido del horno pueden estar presentes, primeramente, una zona de circulacion, después
una zona de radiaciéon y una zona de coccién central, en el otro lado de la zona de coccién siguen a continuacion,
de nuevo, una zona de radiacién y una zona de circulacién. Después de ésta finaliza el recorrido del horno. De un
modo convencional, los tiros del horno se desplazan sobre railes mediante un bafio de agua. Mediante las
multiples piezas en bruto que estan unas opuestas a las otras y que se desplazan unas junto a otras a través de
una zona de coccidon comun y a través de un tinel comun, las piezas en bruto que acaban de salir de la zona de
coccidn calientan a las piezas en bruto que aun no se encuentran en la zona de coccion, en la zona de radiacion.
Las que estan ya cocidas se enfrian. Mediante la circulacion transversal del aire que se encuentra en el tinel en la
zona de circulacion y la distribucion homogénea de temperatura que se pretende desde el punto de vista del corte
transversal, se siguen enfriando las ya cocidas, mientras que las no cocidas se van calentando poco a poco.
Prescindiendo de una inversién de la direcciéon en la zona de coccion, se puede realizar el dispositivo de modo
técnicamente mas sencillo.

(0020) Al mismo tiempo, puede prescindirse de la alimentacion de aire refrigerante, habida cuenta que la
refrigeracién de las piezas en bruto ya cocidas en la zona de radiaciéon y en la zona de circulacion se lleva a cabo
mediante las piezas en bruto sin cocer. No se produce una refrigeracion dirigida de las piezas en bruto cocidas
mediante una alimentacién adicional de aire. Correspondientemente, un dispositivo de succién para succionar del
gas de combustion se puede dimensionar de forma menor.

(0021) En la zona de circulacién esta previsto al menos un ventilador para la circulacion transversal del gas
existente. Semejante ventilador puede estar dispuesto en una pared lateral del tunel principal o también en el
techo. Especialmente, al menos una de las zonas de circulaciéon presenta, sin embargo, al menos, una pared
separada, a través de la cual, al menos un canal de circulacién que se extiende principalmente transversalmente
respecto al tunel principal estd separado de un tunel principal del recorrido del horno. En esta pared puede
disponerse el ventilador con el lado de afluir hacia el tunel principal. Una pared o techo que se encuentra por
encima de las piezas en bruto y una disposicion del ventilador por encima de las piezas en bruto en este techo
fomenta la circulacién transversal del aire que sube hacia arriba, que dado el caso, bajo una suave refrigeracion,
se transporta a una pared exterior del horno a lo largo del canal de circulacién hacia los lados y alli a su vez se
conduce en el tunel principal o a través de otra seccion de canal lateral directamente al lateral del tanel principal.

(0022) Preferiblemente, hay dispuestos multiples canales de circulacion en direccién longitudinal del recorrido del

horno, que constructivamente estan separados unos de otros. Asi, por encima del tanel principal, usando un techo
intermedio o canales exteriores, por ejemplo, en forma de tubos, se encuentran conformados multiples canales
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transversales, a cada cual se asocia preferiblemente al menos un ventilador. Especialmente, el uso de un techo
intermedio posibilita un sistema externo que se puede aislar facilmente. Mediante una activacién separada de los
ventiladores puede controlarse la distribucién homogénea de la temperatura en el recorrido del horno y configurar
de forma variable una curva de coccion del horno.

(0023) Preferiblemente, en el horno con multiples ventiladores, en las respectivas zonas de circulacién, la
disposicion de los ventiladores es de tal modo, que éstos estan desplazados entre si a lo largo del recorrido del
horno, es decir, presentan distintas distancias respecto a los lados longitudinales del recorrido del horno. A través
de esto, se consigue una distribucién homogénea mejorada de la temperatura a causa de un flujo que llega a todas
las piezas en bruto.

(0024) Preferiblemente, a ambos lados del recorrido del horno hay dispuesto un dispositivo de recubrimiento o un
dispositivo de extraccién. Estos presentan preferiblemente cada uno un carro transbordador, que pueden desplazar
multiples carrillos de horno lateralmente respecto al recorrido del horno. Desplazados lateralmente, se pueden
empujar las piezas en bruto cocidas del carrillo de horno o retirarse de otro modo y recubrirlos como piezas en
bruto cocidas.

(0025) Otras ventajas y detalles de la invencion se pueden extraer de la siguiente descripcidn de las figuras.
(0026) En las figuras se muestra de un modo esquematico:

Fig. 1 una vista superior esquematica sobre una parte del horno conforme a la invencion,

Fig. 2 un corte transversal a través de otro objeto conforme a la invencién,

Fig. 3 una vista parcial de un corte Il — Il a través de un objeto conforme a la invencion segun la Fig. 2,
Fig. 4 una situacion de carga,

Fig. 5 una situacion de descarga,

Fig. 6 una curva de coccién, que es variada mediante la variacién de la tasa de circulacién transversal en las
zonas de circulacion.

(0027) Elementos idénticos o similares (siempre que sea util) estan provistos de cifras de referencia idénticas.
Caracteristicas individuales técnicas del ejemplo de ejecucion descrito a continuacion, pueden llevar a otras
configuraciones conformes a la invencion también con las caracteristicas del ejemplo de ejecucion previamente
descrito.

(0028) La Fig. 1 muestra una vista superior esquematica y parcialmente en perspectiva sobre un objeto conforme a
la invencion. Se muestra un recorrido de horno referido en general con la cifra (1), en la que hay dispuesto en total
ocho tiros de horno. En la superficie de las figuras se desplazan tiros de horno cifrados con (2) en direccion (A), es
decir, hacia la derecha, mientras que tiros de horno cifrados con (3) se mueven en direccion (B) hacia la izquierda.
Cada tiro de horno (2, 3) presenta multiples carrillos de horno o bien carrillos de fogdn (4) dispuestos en direccién
longitudinal (A 6 B) unos junto a otros, parcialmente indicados mediante flechas (5 é 6). Los carrillos de horno (4)
de los tiros de horno (2) se alimentan por el lado de la izquierda de la Figura y se extraen por el lado derecho, los
carrillos de los tiros de horno cifrados con (3) se alimentan respectivamente por el lado derecho y se extraen por el
lado izquierdo.

(0029) El horno presenta una zona de coccion intermedia (7), en la que hay dispuestos multiples elementos de
coccién (8). A ambos lados de los extremos laterales (9 y 10) del recorrido del horno se unen zonas de radiacién
(11). Estas a su vez limitan respectivamente con una zona de circulacién (12).

(0030) Mientras que en la zona de coccidn (7) todas las piezas en bruto se calientan, tanto las zonas de circulacion
como las zonas de radiacion sirven, por un lado, para el calentamiento de las piezas en bruto aun sin cocer, asi
como, por otro lado, en el mismo momento, para la refrigeracion de las piezas en bruto que ya han dejado tras de
si la zona de coccion. Una transicién de piezas en bruto en la zona de coccion, o bien, fuera de de la zona de
coccién se lleva a cabo mediante un método de los tiros situados unos junto a otros en direcciones opuestas.
Piezas en bruto que se encuentran sobre los carrillos del horno (4°), que durante un empuje del tiro de horno han
abandonado la zona de coccion (7), se posicionan junto a piezas en bruto que se encuentran sobre el carrillo del
horno (4”) y se produce un traspaso de calor de las piezas en bruto ya cocidas a las que aun no han sido cocidas.

(0031) Después de que las piezas en bruto ya cocidas se hayan enfriado en la zona de radiacién hasta 700°C-
800°C, entran en una zona de circulacion (12) después de varios desplazamientos de los tiros. En cada una de
ambas zonas de circulacion (12) se encuentran ventiladores (13) a los lados del techo con aberturas de flujo que
se encuentran por encima de las piezas en bruto, que ocasionan una circulacion transversal de los gases que se
encuentran en el tinel del horno. Las flechas (14) que se deben observar en perspectiva, muestran que el aire
transportado por los ventiladores (13) lateralmente respecto a los lados longitudinales del recorrido del horno se
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transporta y alli se transporta lateralmente hacia abajo a la altura de las piezas en bruto. La disposicién de los
ventiladores esta representada en perspectiva, indicando los pequefios circulos (16) dibujados la posicion de un
ventilador con respecto a la superficie de las piezas en bruto. Una alimentacion se lleva a cabo a ambos lados del
recorrido del horno y las piezas en bruto se mueven en ambas direcciones, prescindiendo de una inversion de la
direccion, asi como de un desplazamiento transversal, a través de la zona de coccion, y son extraidos por el
extremo del recorrido de horno opuesto respecto a su alimentacién.

(0032) Los elementos de coccidn (8) representados esquematicamente estan dispuestos en las vias longitudinales
no representadas en detalle entre los tiros, sin embargo pueden ademas estar dispuestos por encima de las piezas
de coccién. Mediante el traspaso de calor de las piezas en bruto o ladrillos cocidos a los que no han sido cocidos,
los ladrillos ya cocidos no tienen que ser enfriados adicionalmente. No se lleva a cabo una alimentacion aislada de
aire refrigerante. A parte de esto, puede ser razonable, mediante una conduccién minima de oxigeno en la masa
descrita, elevar el contenido de oxigeno de la mezcla del gas de combustién/ mezcla de aire a un 10% hasta un
15%.

(0033) Mientras en hornos de ttnel convencionales, la relacion de la masa que circula transversalmente respecto a
la masa que circula longitudinalmente por unidad de tiempo es de < 1, en el horno conforme a la invencion, la
relacién de la mezcla de aire/ mezcla de gas de combustién que circula en las zonas de circulacion respecto al aire
transportado longitudinalmente en el recorrido del horno en direccién A 6 B es de > 50. Para la circulacion
transversal, se observa aqui, por ejemplo, el aire succionado por un ventilador (13) y transportado
transversalmente respecto a la extensién longitudinal del recorrido del horno.

(0034) La Fig. 2 muestra un corte transversal en una zona de circulacién de otro objeto conforme a la invencion. En
el ejemplo de ejecucion representado hay doce tiros de horno (2, 3) dispuestos unos junto a otros, y las cifras 1.1,
1.2, 2.1, 2.2 hasta n.2 representan la numeraciéon de pares de railes (18). Todos los tiros de horno (2, 3) se
mueven en un conocido bafio de agua (17) sobre railes (18) igualmente conocidos. Los carrillos de horno (4)
presentan zonas laterales que se corresponden unas con otras, para reducir la carga de calor en el bafio de agua.

(0035) En la zona de circulacion existe una pared (19) configurada como techo, mediante la cual se conforman
canales de circulacion (22) que se extienden hacia los lados (21). Mediante ventiladores (13) conformados como
ventiladores radiales, la mezcla de gas de combustién / mezcla de aire que se encuentra en el tnel principal (24)
se transporta en direccion de las flechas (26). Gracias a la forma del techo intermedio en los bordes (27), que sube
y que es redondeada, la alimentacion de aire se mejora en el canal de circulacién, se evitan los rebordes, que
llevan a la formacién de torbellinos de aire. Mediante la construccion en forma de reja de las piezas en bruto (25)
dispuestas en el borde exterior izquierdo o derecho del tinel principal (24), se conforma una especie de reja de
ventilacién, de manera que el aire que circula fluya homogéneamente a través de las piezas en bruto. En las vias
longitudinales entre las piezas en bruto de carrillos/ tiros que se desplazan opuestos unos a otros, pueden
disponerse en la zona de coccion elementos de coccidn hasta la pieza en bruto mas inferior.

(0036) La Fig. 3 muestra el corte transversal Il — Il segln la Fig. 2. Esto en una vista cortada a la izquierda y a la
derecha. Se observan canales de circulacién (22) contiguos separados por paredes laterales (28) unos de otros.
En el ejemplo de ejecucion presente, en cada canal de circulacion (22), que observado en la direccion longitudinal
tiene es de largo como la longitud de un carrillo de horno, hay dispuesto un ventilador.

(0037) La Fig. 4 muestra el lado izquierdo del recorrido del horno segun la Fig. 1 en una situaciéon de carga y con
un dispositivo de carga y un dispositivo de extracciéon (31). Mediante un carro transbordador (32) que presenta
ocho railes y que se puede desplazar transversalmente en direcciones (C), se lleva a cabo la carga y descarga del
recorrido de horno. En la situacién representada con puntos, los carrillos de horno son cargados de piezas en bruto
sin cocer. A continuacion, se desplaza el carro transbordador en direccién (C) delante de los railes
correspondientes (1.2, 2.2, 3.2, n.2) y los carrillos del horno pueden integrarse en los tiros (2).

(0038) A continuacién, se puede llevar el carro transbordador e en la posicién dibujada con puntos en la Fig. 5
desplazandola en un rail, para acoger el carrilo de horno provisto de las piezas en bruto ya cocidas. A
continuacion, se desplaza el carro transbordador de nuevo en la posicién dibujada en general en la Fig. 5
lateralmente junto al recorrido de horno. En éste se extraen las piezas en bruto terminadas, tras lo cual las piezas
en bruto secas se colocan de nuevo en el carrillo. La entrada en el recorrido de horno puede disponerse
convencionalmente con una esclusa.

(0039) La Fig. 6 muestra el transcurso de dos curvas de coccién (x.1) y (x.2) como funcion de la temperatura (en
°C) a lo largo del recorrido del horno. Se muestra una linea continua para un primer rail, mientras la curva de
coccién para un segundo rail contiguo se representa con puntos. En las curvas respectivas, las flechas dibujadas,
muestran la direccion de movimiento de las piezas en bruto a lo largo de los railes. La linea punteada representada
indica las piezas en bruto, que se mueven en la superficie de la figura de derecha a izquierda.

(0040) En la zona de coccién (7), ambas curvas muestran temperaturas idénticas para piezas en bruto, en las
zonas de radiacion (11) descienden las temperaturas de forma homogénea. A ambos lados de las zonas de
radiacion (11) presentan las curvas una plataforma con ventiladores encendidos para la circulacion transversal del
aire en las zonas de circulacion (12), mediante la cual, por ejemplo, pueden ser controlados de forma mejorada
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procesos de cambio del material organico en las piezas en bruto. Una extraccion de las piezas en bruto a ambos
lados del recorrido del horno se lleva a cabo a temperaturas casi siempre por debajo de los 120°C.

(0041) El espacio de coccién de un horno conforme a la invencion se puede hacer funcionar como espacio de

coccién externo con soportes de energia de cualquier tipo, por ejemplo, con pastillas o basura incinerable, lo cual
mejora aun mas el balance de la energia del horno.
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REIVINDICACIONES

12.- Método para cocer piezas en bruto (25) de ceramica, especialmente ladrillos, en un horno, y guiando mdltiples
piezas en bruto, que se encuentran en los tiros que se extienden paralelamente unos a otros, a lo largo de un
recorrido de horno (1) que se extiende longitudinalmente con una zona de coccion (7), en la que se produce un
calentamiento de las piezas en bruto (25), y los tiros (2, 3) dispuestos unos junto a otros se desplazan en
direcciones contrarias (A, B), y se lleva a cabo una alimentacion del horno con piezas en bruto (25) que se
desplazan en una primera direccion (A) a un primer lado (10) del recorrido de horno (1) y se produce una
alimentacion de un segundo lado (9) del recorrido del horno (1) opuesto respecto a la zona de coccién (7), de las
piezas en bruto (25) que se desplazan en la segunda direccion (B) opuesta, prescindiendo las piezas en bruto (25)
respectivamente de una inversién de la direccidén al moverse a través de la zona de coccién (7) y respectivamente
se extraen por el extremo (9, 10) del recorrido de horno (1) opuesto a su alimentacién, se caracteriza por que las
piezas en bruto (25) de un tiro, que se unen a lo largo del recorrido de horno (1) a ambos lados de la zona de
coccidén (7), especialmente, en varias zonas de radiacion (11) de la longitud de varios carrillos de horno (4), que
aun estan antes de la zona de coccidn (7), se calientan mediante el calor irradiado por las piezas en bruto (25) que
ya abandonan la zona de coccidn (7) del tiro de horno contiguo y que se mueve en direccion opuesta, y un tiro de
horno que se mueve en una direccion esta limitado por dos lados por tiros de horno que se mueven en la direccion
contraria.

22.- Método segun la reivindicacion 12, que se caracteriza por que las piezas en bruto (25) en la zona de coccién
(7) son calentadas por al menos un elemento de calentamiento (8) dispuesto en una via longitudinal entre los tiros
(2, 3).

32.- Método segun la reivindicacion 12 6 22, que se caracteriza por que las piezas en bruto (25) en la zona de
coccidén (7) son calentadas por al menos un/el elemento de calentamiento (8) dispuesto directamente por encima
de la via longitudinal.

42 - Método segun una de las reivindicaciones anteriores, que se caracteriza por que el calentamiento se lleva a
cabo prescindiendo del aire refrigerante que se conduce a lo largo del recorrido del horno (1) a través de la zona
de coccion (7).

52.- Método segun una de las reivindicaciones anteriores, que se caracteriza por que en las zonas de circulacién
(12) que se encuentran en ambos lados la zona de coccién (7) circula aire transversalmente a la direccion
longitudinal del recorrido del horno.

62.- Método segun la reivindicacion 52, que se caracteriza por que el aire para la circulacion transversal se
succiona por un ventilador (13) que se encuentra por encima o lateralmente respecto a los tiros (2, 3), y
especialmente, se conduce por encima de un techo intermedio (19) del horno en direccion transversal, para ser
conducido hacia abajo lateralmente respecto a los tiros de horno exteriores, observado en direccién longitudinal del
recorrido del horno, y para fluir a través de las piezas en bruto (25) hacia dentro.

72.- Método segun la reivindicacion 5% o 62, que se caracteriza por que la relacion del flujo de masa de gas que
circula transversalmente respecto al flujo de masa de gas dirigida a lo largo del recorrido de horno es mayor que
10.

82.- Método segun una de las reivindicaciones 52 a 72, que se caracteriza por que una variacién de la curva de
coccidén se produce sobre la variacion de la tasa del aire que circula transversalmente.

92.- Método segln una de las reivindicaciones anteriores, que se caracteriza por que para apoyar la conformacién
de material organico en piezas en bruto se afiade oxigeno en un ambito de temperatura de < 700 °C a lo largo del
recorrido del horno (1).

10%.- Horno para cocer piezas en bruto ceramicas (25), especialmente ladrillos, y preferentemente para la
ejecucion de un método segun una de las anteriores reivindicaciones, con una multitud de tiros que se desplazan
paralelamente unos a otros y a lo largo de un recorrido de horno (1) en extension longitudinal, y que comprenden
multiples carrillos de horno (2, 3), sobre los que se colocan las piezas en bruto (25), y el recorrido de horno (1)
presenta una zona de coccion (7) para el calentamiento de las piezas en bruto (25), y los tiros (2, 3) dispuestos
unos junto a otros son desplazables en direcciones opuestas (A, B), y el horno, en un primer lado (10) del recorrido
del horno (1,) para la alimentacién del horno, se provee de piezas en bruto (25) que se mueven en una primera
direccion (A), y el horno, en un primer lado (10) y en un segundo lado opuesto respecto a la zona de coccion (7)
del recorrido de horno esta conformado para la alimentacion con las piezas en bruto (25) que se desplazan en la
opuesta, segunda direccion (B), las piezas en bruto (25) son desplazables respectivamente prescindiendo de una
inversién de direccion a través de la zona de coccion (7) y son extraibles por el extremo del recorrido del horno
opuesto a su alimentacion, que se caracteriza por que entre los lados (10, 9) opuestos a la zona de coccién (7) del
recorrido del horno (1) hay dispuestas dos zonas de radiacién (11), y un tiro de horno desplazable en una direccion
esta limitado a ambos lados por tiros de horno desplazables en la direccion contraria.

112.- Horno segun la reivindicacion 102, que se caracteriza por que entre los lados (10, 9) del recorrido de horno (1)
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opuestos respecto a la zona de coccién hay dispuestas dos zonas de circulacién (12).

122.- Horno segun la reivindicacion 112, que se caracteriza por que en las zonas de circulacion (12) esta previsto al
menos un ventilador (13) para la circulacion transversal del gas existente.

132.- Horno segun la reivindicacion 112 6 122, que se caracteriza por que al menos una de las zonas de circulacion
presenta al menos una pared separada (19), a través de la cual al menos el canal de circulacién (22) esta
separado de un tunel principal (24) del recorrido de horno (1).

142.- Horno segun la reivindicacién 132, que se caracteriza por mdltiples canales de circulacion (22) que se
extienden transversalmente respecto a la direccion longitudinal del recorrido de horno, que estan separados en su
construccion unos de otros.

152.- Horno segun una de las reivindicaciones 112 a 142 con mdltiples ventiladores, que se caracteriza por que los
ventiladores (13) estan dispuestos a lo largo del recorrido del horno (1) desplazados unos respecto a otros.

162.- Horno segun una de las reivindicaciones 10? a 152, que se caracteriza por que a ambos lados (9, 10) del
recorrido del horno hay dispuesto respectivamente un dispositivo de recubrimiento y un dispositivo de extraccion,
que preferentemente respectivamente pueden desplazar mediante un carro transbordador (32) mdltiples carrillos
de horno lateralmente respecto al recorrido del horno.
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