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un nuevo tipo de horno para coccién répida

un nuovo tipo di forno per cottura rapida

(«1’Industria Italiana del Laterizi», num. 2/3, 1959. pdg. 100.)

La firma alemana Emil Bott, de Rauen-
berg, que desde hace ochenta afios pro-
duce tejas, ha montado una moderna ins-
talacion automatica para el moldeo, se-
cado y coccién de tejas de gran formato.
Tales innovaciones representan un expe-
rimento atrevido, puesto que toda la ins-
falacién se ha concebido con el fin de pro-
ducir un sclo tipe y un solo modelo de
teja. Estas piezas cubren a razén de 10
por metro cuadrado, pudiendo colocarse
con inclinaciones de hasta un 12 4 15°,
Nos encontramos, pues, ante un caso de
extrema especializacién.

El dimensionamiento de la fAbrica se
ha efectuado basindose en una produc-
cién diaria de 10.000 unidades, o sea, de
40 toneladas de material cocido. Es con-
veniente sefialar que tal produccioén, co-
rrespondiente a 3.500.000 tejas de gran
formato, no representa mas que cerca del
20 % de la produccion total del estableci-
miento de Rauenberg. La firma produce,
ademas, una amplia gama de tejas y pie-
Zas especiales, asi como una notable can-
tidad de ladrillos. La cifra indicada es
algo superior a 15 millones de tejas y 6
millones de ladrillos.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
DE LA FABRICA

La materia prima de que se dispone en
la citada fAbrica consiste en dos arcillas,
una de las cuales tiene una retraccion del
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12 al 15 % y la otra de un 7 %. Estas ar-
cillas, se mezelan en partes iguales afia-
diéndoles del 8 al 10 % de arena o pelvo
de ladrillo. Después de una intensa pre-
paracion de las pastas, efectuada con dos
maquinas mezcladoras, una machaca-
dora de mandibulas, un desmenuzador

. circular con tamiz y dos laminadores di-

ferenciales, se lleva la arcilla a unos silos
de 5.000 m* de capacidad, donde reposa
durante un periodo de cuatro semanas.
Un puente-griia provisto de una cuchara
extractora en combinacion con una gran
cinta transportadora, permite efectuar el
vaciado de los silos y el transporte de la
arcilla madurada a la sala de maquinas.

Una galletera de vacio prepara la lami-
na de arcilla para seis prensas revélver .
Rieter Werke. Alli hay otras cuatro pren-
sag para piezas especiales y una pequeiia
prensa para tejas planas.

Mediante una instalacién sistema Kel-
ler, los productos crudos se llevan a dos
secaderos, compuestos de cuatro unida-
des de 24 camaras. La retraccién por se-
cado es del 8 %. La coccién se realiza en
dos hornos zigzag con 20 cAmaras, a una
velocidad de 24 camaras por semana. La
temperatura de coccién es de 1040°C,

Técnicos de 1a fabrica vigilan constan-
temente la produceion, eligiendo, de
acuerdo con un plan previamente esta-
blecido, muestras en las diversas fases de
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rig. 1.—Esquema general de la fibrica =Emil

Bottx, de Rauenberg.

la fabricacién. En la figura 1 puede verse
un diagrama de la disposicion de la fa-
brica.

LA NUEVA INSTALACION PARA LA
ELABORACION DE TEJAS

Para la fabricacién de la teja de gran
formato la arcilla llega de Ios silos por
un transportador de cinta, pasando a una
amasadora y de ésta a una galletera de
vacfo, que prepara la l&mina de arcilla.
Un transportador de rodillos con dos ban-
das de goma conduce la pasta de arcilla
a una prensa completamente automaética,

construida por la Rieter-Werke, La figu-
- ra 2 muestra la galleta de arcilla a punto
de entrar en la prensa. Inmediatamente
después de la prensa hay un cargador au-
tomético de puente mévil, que sube, baja
o bien se aleja sobre los lados segun las
necesidades. Todos los movimientos son
realizados autométicamente y el operario
no hace mas que vigilar el funciona-
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1. Depdsito de lefia.—2. Carpinteria.—3. Labe-
ratorio.—4. Taller,—&. Recepeién de mersan-
cias.—8. Stlos.—7. Preparacién—38. Sala de cal-
deras.—3. Secadero de tejas especiales.—10. Sa-
Ia de miquinas.—11. Secadero de ladrillos.—
12. Hormo ntmero 1,—13. Horno nimera 2.
14, Nuevo distyibuidor de tejas-—15, Seleccién
de materisles.—18. Trituracién de desechos.—
17. Mesa.~18. Oflcina.—13. Depésito,

miento. En la figura 3 puede verse €l dis-
positivo del puente mévil y en la 4 el
mismo visto desde arriba. En la § se pue-
de apreciar la disposicion de los transpor-
tadores, la prensa y la entrada al seca-
dero de doble galeria. En la figura 6 se
observa la parte superior del secadero con
los dispositivos de regulacion de la tem-
peratura y de circulacidon del aire, que se
produce bien en el sentido transversal o
bien en el longitudinal, por medio de 10
ventiladores. La Iongitud de cada una de
las galerias es de 36 metros. Una perfecta
sincronizacién de la produccién de la
prensa y del movimiento de las vagonetas
en el secadero hace que sea posible un
flujo constante de materiales, A la salida
del secaderoc las tejas pasan por una cinta
transportadora e inmediatamente a la
boca del horno. Este Gltimo representa
una instalacién completamente nueva en
el campo de 1a industria ladrillera.

El propietario de la fébrica ha encar-

27

http://materconstrucc.revistas.csic.es



Fig. 2.—El transportador de doble cinta de goma,
que lleva la galleta a la prensa automatica.

gado a sus técnicos la tarea de crear un
horno que pueda cocer en un tiempo mi-
nimo la mayor cantidad posible de tejas
de primera calidad (ahornando sélo te-
jas). Por otra parte, la reduccién al mi-
nimo de la mano de obra suponia una me-
canizacion y automatizacion llevada al
maximo. En fin, para obtener productos
cocidos, todos de primera calidad, era in-
dispensable realizar un control muy exac-
to de todos los elementos que contribuyen
a obtener una curva de coccion ideal, re-
ferida al material en cuestién. Por moti-
vos econdémicos indiscutibles era preciso,
ademas, reducir al minimo el consumo de
combustible y el tiempo de coccién.

Después de largos estudios preparato-
rios, acompaiiados de experimentos de la-
boratorio, se decidié adoptar un tipo de
horno, que en planta se asemeja a un
horno Hoffmann, diferenciandose de éste
en que la galeria de coccién tiene una
anchura de sélo 70 cm y una altura de
150 cm. La anchura total de la galeria de
coccién, comprendidos los muros, llega a
ser de 2,50 m en la zona de precalenta-
miento y de 3,20 m en la zona de coccion,
mientras que en la de enfriamiento es de
2,80 m. La longitud total es de 96 m. De
éstos, 60 m corresponden a la zona de
precalentamiento y de coccién y cerca de
35 m a la de enfriamiento. Gracias a su
forma ovalada el horno requiere solamen-
te una superficie de 70 X 7 m, o sea, la
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mitad de la superficie requerida en un
horno Hoffmann normal.

Es particularmente importante la b6-
veda del canal que se ha disefiado de for-
ma que concentre por radiacién un maé-
ximo de calor, distribuido uniformemente
sobre toda la superficie de 1a seccion trans-
versal por la cual se mueve el material a
cocer. El horno se alimenta por fuel-oil
con quemadores regulables entre dos ex-
tremos de 2 y de 18 litros/hora.

El problema, del transporte del material
ahornado a través de las diversas zonas se
ha resuelto de un modo muy original, es
decir, mediante un transportador circular
de balancines de acero Sichromal, suspen-
dido por medio de elementos fijados en la
parte superior del horno. Los balancines
estan formados por una barra vertical, so-
bre la cual estan insertas cuatro bande-
jas. La distancia entre balancines es de
52 cm. Cada uno de éstos lleva cuatro
grupos de 12 6 14 tejas de gran formato,
segin el espesor. En conjunto, el trans-
portador estd provisto de 192 balancines
y, por lo tanto, puede contener hasta
10.000 tejas. Los balancines discurren por
medio de rodillos dispuestos en una doble
via suspendida de la parte superior del
horno, y van unidos entre si por una ca-
dena. El movimiento lo comunica un me-
canismo que permite regular el avance de

tomitica de te mavil,

Fig. 3.—La maquina P
por medio de la cual la teja, a la salida de la
prensa, sé prepara para su paso a los secaderos.
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Fig. 4.—La misma madguina automa-
tica de puente movil, vista desde
arriba.

tal modo que puede realizarse la coccion
entre 8 y 48 horas. Una esclusa con cierre
hidraulico asegura el recinto cerrado.

Tanto el ahornado como el deshornado
se efectian por una unica puerfa, que
tiene casi 4 metros de ancho. En la zona
de precalentamiento y coccién, el horno
esta provisto de muflas, con el fin de ob-
tener la coccién en atmoésfera pura. Cual-
quier fila de quemadores puede ser ali-
mentada con aire independientemente.
En la zona de coccién un dispositivo para
la regulacion automatica del gas de com-
bustion impide que la temperatura sobre-
pase el punto previsto, que en este caso
es de 1040°C. En ningln caso los humos

Fig. 6.—Instalacién de regulacién automética en
el secadero para las tejas.

entran en contacto directo con los mate-
riales a cocer, pero, sin embargo, sirven
para calentar el aire del secadero.

Con el fin de obtener una perfecta uni-
formidad de temperaturas se han dispues-
to diversos ventiladores que imprimen al
aire un movimiento rotatorio, bien en la
zona de precalentamiento o bien en la de
enfriamiento. Sobre la seccidon de coccidn,
y en toda su longitud, van unidos al mis-
mo canal de coccién, uno para introducir
aire a presion, el otro para su extraccion,

Fig. 5—Una vista del conjunto de I prensa, mi. de modo que puede regularse la cantidad
e T Y Satrale. & de aire en cualquier sector reducido del
29
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Fig. 7.—Las paredes exieriores del horno; en la
parte superior, la P ion del transportador.

horno. El exceso del aire de circulacion se
aprovecha para la combustién o se intro-
duce en el secadero.

Fara el funcionamiento del horno so6lo
se llecesitan tres turnos, cada uno de tres
operarios. Un especialista vigila los ins-
tru mentos de control mientras los otros
se ccupan del ahornado y deshornado. Un
sist:ma acustico y visual da la alarma
cada vez que se produce una alteracién o
irrezularidad.

La puesta a punto del horno, asi como
también la perfecta sincronizacion del
movimiento ‘de los materiales desde la
prensa hasta la salida del mismo, no es
nada facil. En un principio se presentaron
muchos problemas simultdneamente y
han requerido para su solucion un estu-
dio serio. Actualmente, al cabo de un pe-
riodo de seis meses de reajustes, la insta-
lacion funciona satisfactoriamente. La
coccion actualmente dura 33 horas, pero
podra reducirse gradualmente a las 21,7
horas previstas, para cocer diariamente
40 toneladas, o sea, 10.000 tejas.

No se dispone de datos suficientes para
efectuar un calculo exacto del consumo
de calorias por kilogramo de material co-
cido, puesto que el periodo de funciona-
miento normal es todavia muy -corto.
Respecto a la calidad del material parece
que efectivamente es satisfactorio para
cualquier trabajo. La teja resulta muy re-
gular, su color es uniforme y la sonoridad
nitida y clara. El transportador de acero
Sichromal ha demostrado resistir muy
bien las fuertes temperaturas y no pre-
senta ningtln sintoma de desgaste ni de-

Fig. 8.—Planta de la nueva disiri-
bucién para la fabricacién de tfejas.
1. Moldeo.—2. Secadero.—3. Horno.

En la figura 7 pueden verse los muros
del horno con la puerta de acceso, ¥ en-
cima de aquéllos la suspension del trans-
portador circular con la doble via de
circulacion y los bordes superiores de la
esclusa. También pueden verse los dispo-
sitivos para la extraccion del aire y las
tuberias para la inyeccion del aire y de
los humos en el secadero.

En la figura 8 puede observarse la dis-
posicién general del conjunto- galletera,
secadero y horno.
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formaciones en las partes expuestas cons-
tantemente al fuego.

Sera muy interesante poder examinar
al cabo de un afio de funcionamiento re-
gular, los datos relativos a la economia de
la coccidn, tinico dato hasta ahora desco-
nocido. Es preciso considerar que, desde
el punto de vista técnico, aunque el expe-
rimento se ha resuelto con éxito, se trata
de una solucién totalmente nueva, estan-
do su puesta a punto llena de numerosas
y graves dificultades. C.8.C
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