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£1 enpleo de Ja soldadura facilita la reparacién de los hornos rotatorics, acortends el
tiempo necesario para diche eperacidn, Se prescitan diversos ejemplos précticos.

Los tubos roblonazdos presentan una gran ventaja en rela--
¢ibn a pu conservacidbn., Los remaches constituyen una excelente seiial
de alarmas si el tubo se dobla, los remaches saltan. Fn cambio, en =
el caso de tubos soldados, no se dispone de tal selal de peligroguasn
do aparccen fisuras eu la camisa, la mayoria de las veces es demasig
do tarde; o bien son necesarias, como mfnimo; reparaciocones muy difi-
cultosas, y, por esta razdn, deben vigilarse, con més atencibn, Ilos
tubos soldados que los roblonados. Se recomienda, pues; realizar un
examen minucioso de toda la instalaclén despubs do seis mesos do fup
cionamiento desde la Gltima revisién, aunque ello implique una deten
cién de varios dfss. Conviene medir, exactamente, el didmetro de los
anillos de apoyo y de loa rodillos de rodamiento.

Recientemente, ha aparecido un nuevo aparsto, el "Shell-

test"; parza medir las defommaciones de los tubos de los hornos.

La fig. 3 nos muestrs la deformscién de la seccidn circu

lar del tubo, a causa del esfuerzo cortante., El ftubo del horno adquig
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r¢ la forma 4¢ una olipse, oon su eje mayor horizontal, con depresio
nes en los puntos, correspondlente g los rodillos de rodamiento. El

aparato "Shell-test" permite medir estas deformaciones con el horno
en movimiento.

En la fig, 4 esién representados los resultados de las
medidas realizgdas en un horno I, sin apoyos correctos y doblado. ILcs
resultados se han reunido en la tabla I3 on una fila se indican los
valores de la doformacién para distintos puntos, y en otra, 1la ovali
dad, calculadas a partir de la deformacién correspondiente, Tambidn -
se ha representado, grafiocamente, la magnitud de la deformasecidn, de
forma gue de una ojeadas 36 puedas apreciar el estmdo del horno.

La fig. 5 nos presenta lasg medidass realizadas en un hor-
ne 1L, con buena dispesicién. Los valores obtenidos se han resumido
en la tabla IIL. Las defommaciones y, por consigulente, la ovalided,
son peguefiag en todos los puntos, de modo Que ne existe motivo para
reglizgr corracciones.

Para la aplicacién; provechosa y de acuerdo con la rea-
lidad, de locs resultados obtenidos en las medidas con el "Shell-test!]
s6 han de considersr log siguientes puntog:

(a) en el caso de un tubo perfectamente resto y con correota dispo-—

glcién general, cada punto de la camisa del horno presenta, en

uwia secoidn plana, un curso igual para la deformacidn.

(b) si esta deformacién es demasiado grande, el horno es débil en -
dicho punto. es decir, la camisa de chepa o0 el anillo de apoyo

o el enillo do reiuerzo, o los tres, son demasiasdo déblles.

(c) en el caso de hormos doblados, cads punto de una seccién plana

prasenta 'm nurse diferents para la deformacidn.
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(d) si en el caso de un tubo Tecto y de un horno con disposicién ge-
neral correcta aparecen tales diferencias para el cursoc de la de
formacién de varios puntos de la camisa de una seccién plana, pug
den conducir a uwna defiociencia mecédnica do lag partes del horno

en un Iugar determinado del perimetro.

Bl aparato "Shell-test" constituye, tambidn, un excelen-
te medio pars determinar el lugar y olase de un defecto. Las medldas

se pueden realizer con gran rapidez.

Refiriéndonos a lag reparaciones, hemoa de indicar que,
actuslmente; se acude; con preferencia; al empleo de la soldaduraen
1ugar de los remaches. Bs decir, por lo general, se tiende a elimi-
nar la sustitucién de secciones completas de la camisa del horno, prg
firiéndose soldar, Gnicaments; la pieza necesaria. (omo ya se ha in~
dicado, e8 casi imposible ajustar, perfectamente, la curvatura de una
secoidn nueva de tubo con la de otra antigua. Cuando se emplea la sol
dadura; no tiene importancia una diferencia, entre ambas, de algunos
milimetros. Por esta razfn, como las chapas no quedan forzadas, se =

eliminan tensioneg adicionales de la camisa.

Aungque, actualmente, todavia existe un olexrto recelo ha-—
cla el empleo de la soldadura, hay que indlcar que determina una eco
nomfs monetaria y una reduceibn del tiempo de detencidn necesario pg

rz realizar la reparacidn.

A continuvacién ofrecemos algunos ejemplos prioticos del

enpleo de la soldadura.

La fig. 6 nos presents un anillo de apoyo, de fundicidn
de acdro, de un gran horno rotatorio, En dicho anillo se produjo, al

cabo de un tiempo de funcionamiento relativamente corto, la rotura -~
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de una arista. Con el sopletc cortante se eliminé completamente, sin
ninguna consideracidn, la perte defeotuosa, y, despuds, se s0ldd de
nuevo la-oquedad abierta, emploando electrodos de unos 40 kg, aproxi
nadaments. La superficie de rodamienitoc se pulid, cuidadosamente. En
tales reparaciones es muy Importanie el no vacilar en eliminar cuan--
to pueda dar lugar a uvna wnidn impexrfoota.

Steffons, también presenta una Teparzcibn andloga de otro
anillo de apoyo. Bn este caso hubo que realizar una soldadura con su
perposiocién. El enillo de apoyo se enconiraba en un horno visjo, de
tubo roblonado; tenfa un didmetro de 3,700 mm y una anchura de 350mni
1imetrog. El desgaste producido presentaba una anchura de 125 mm y -
una profundidad de 80 mm.

Debido al exagerado nimero de piezas de unibn, de banda-
jes y de remaches, se desech$ el sustituir dicho anillo de apoyo, a
cauga del tiempo de detencidn que serla necesario. 3e decidid, final
mente, por el empleoc de la scldadura, sin desmontar el anillo, Deg =
puds se torned y se pulid el perfmetro del anillo, oon el horno en -
movimiento. Por oitra parte, el anillo de apoyo tenfa algunas grietsy,
8 caugg de la carga pooc favorable inicial; antes de la soldadura -
oon superposicién no hablan zido eliminades totalmente. En dichas -

grietas fué preciso realizar una soldadurs posterior.

Como ya se mabe, las viejas uniones roblonadag presentan
numerosas roturas. En la fige 7 pe ve como se pueden reparar uniones
defectuosas. Las dos chapa® de la camisa se sueldan entre sf y con
la pieza de unibn. Aunquo este proocedimiento no es una solucibn 6p-
tima; #in embargo,; en muchos casos, se ha acrsditado extrzordinarig

mente.
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Bs interesante, también, ¢l cmso de los znillos de aﬁoyy
sueltos y laminados, que 30 han onsanchado en el curso de los ziicg ¥
gue ya no refuerman el tubo del horno. Para reslizar la reparacién -
se colocd un anillo de refuerzoe debnin de lom bloques de apoyo, 4o =
foma que no quedase ningfin huecoj despuds, se =01d8 el anillo lamie
nado con los blogues de apoyo, por ambos lzdos; log hlogues de epoyo
también se soldasron por ambos lados, con el bhandaje de refuerzo, I
despuds, finalmente, el bardejc do refuorzo con la camisa del hor—
no, Bata reparacibng algo atrevida; tiene la ventajo de que, de os—
te modo, las diferentes partes; anteriommente susltag; se acoplanri
gidamente y de que el tubo del horno, en este punto, se refuerza ex
traordinariasmente. Esta solucidn mejora, fundamentalmente, la dura-
bilidad del tubo y del revestimiento.

También, do fonma sencilla, se puede sustitulr una zona
de sinterizacidn defectuosa, logrando, simulténeamente; una zona de

sinterizaoibn ampliads.

Como se indica en la fiz. &, 5o colocaron, alrededor del
tubo del horno, en log dos extremos de la zona de sinterizacibn, los
anillog de refuerzo on I. 3obre éstos se colocaron, oxternamente, -
dos chapas nuevas. Bl conjunic se unib mediante soldsdursy, y, final
mente, se elimind,con el soplete ccrtadonr la vieja zona de sinteri-
zaoifn defectuosa. Hay que tenexr en crenta gue esta forma de vepara
‘cidn de una zona de sinterizacibén economiza tiempo y dinero, ¥, ade

mée, dotermina un maycr espacio de combustibn,

En el horno representado en le fig. 9 se produjo, acau
sa de la cafda repentina del rovestimiento, un abollamiento y el oo
rrespondiente encorvamiento del tubo del horno, El lugar defectuocso
oon una anchura de 1,000 mm, se extendfa a io largb de medio pexrfme

(c) Consejo Superior de Investigaciones Cientificas https://materconstrucc.revistas.csic.es
Licencia Creative Commons
Reconocimiento 4.0 Internacional (CC BY 4.0)



- 0 e

tro.Después se colood una nueova limina, que se 50148, La figura pre

senta la chapa ya colocadz.

Bn la fig. 10 podemos ver una repsracién corriente en un
hormo de 3,4 m. BEn eslbe casoy, a causa do un extrgordingrio desgaste
de log rodilloa de rodamiento, gparecid ma cobrecarss en la pileza
de unibdn existente enire la corona de dientes y el anillo de apoyos
esta sobrecargs deteminé que se saltaran los remaches, Como la pro
duccidn debia continuar, se prosiguid el trabajo en este estado la-
mentables y, come consecuencia de esto, o produjeron varios deterio
ros de revestimiento, destruccibn de la chapa y ensanchamiento de =
log agujeros de los ramachos. Finalmente, se wealizd la reparacidn

mediante el empleo de goldasdursa.

Debemos reocalcar la importancis que presenta la eleccifn
adecuada de los electrodos gue se han de emplear, esi como la estre
oha vigllanoia que hay que e¢jercer en el casoe do la soldadura de pax

tes sujetas a grandes cargas.
Bn log ejemplos pricticos citados e ha podido ocomprobey

cémo el empleo de la soldadura no s6lo facilita, sinc que tambiénme

jors, tanto la construccién como la reparacidén de hornos rotatorios.

g, . S,
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Tig. 6.

Fig. 8. —Ieformacién de la seccibén cire
lar del horno rotatorio.

Fig. 4. Deformaciones en un horne 1.

Fig. 3.—Deformaciones en un horno T

Fig. 6.—Rotura presentada en un anill
de fundicién de acero, de apoyo y rod
mienta.

Fig. T—Uniones seldadas en los horm
rotatorios,

Fig. 8.—Ampliacién de la zona de sint
rizacién de un horno rotatorio,
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Fig. 3.—Pieza soldada en un horno rotatoric,
Fig. 10.—Colocacién de una pieza, antes de la soldadura,
Tig. 11.—Corte transversal de un horno cerimico periddi-
ce, circular, construide con ladrillos refractarios aislantes.
T'ig, 12.—Apoyo, desplazado al exterior, para una hdveda,
de ladrillos refractarios aislantes, de un horno cerimico pe-
rigdice cirenlar.
Fig. 15.—DBloque Wilson.
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