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-~ Sinopsis =

A Dos modificacionss interesantes e la febricacidn de tubos de giés: moldeo, por prensado hi -
drdulico, y coccién en horno tinel, con honogeneidad de teaperatura,

La fabricacidén de tubosm de gres ha conseguido um gran avance,
tanto en calidad de los producics como en rendimiento de la produccidn,
gracias a clertas modificaciones que se hen introducidc en algunos de

los pasos -moldeo y coccibn-- del proceso de fabricacidn.

Los métodos usuales de moldeo de los tubos de gres por extru
sién vertical, on pasta pldstica, presentan ciertos inconvenientes, ta

les como: la fdcil deformacidn de Log tubcs al maninular con ellos, las
- 9

(*) * Tonado de "STEKLO | KERAIKAY, r 6, 1655,
(**) Tomado de "BRICK AND CLAY RECORD*; aarzo 1955, pig. 50,
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dificultades de secado, etc. Para evitar estos inconvenientes se ha prg
puesto recientemente un método original de prensado de los tubos de gres,

por compresidn hidrdulica de la pasta seca.

El molde metdlico preconizado presenta una tapa de cierre her
méticos contiene, fijado al molde por su parte superior, un saco decau
cho, que reviste interiormente las paredés de aquél. En el eje del mol
de se encuentra un ndcleo metdlico., El fondo del molde estd provisto de
dos orificios: uno sirve para introducir agua a presidén entre el saco
de caucho y el moldes y el otro, para su evacuacién. Igualmente, la ta
pa presenta dos tubuladuras: para inyectar aire comprimido en el saco

de caucho y para hacer el vacio, respectivamente.

Un ciclo de prensado comprende las operaciones (fig. 4) si -
guientess Se cierra el molde, Se introduce aire comprimido en el inte-
rior del saco de caucho, obligédndole & que s¢ adapte a las paredes del
molde., Se abre él molde y se introduce la pastaj después, se vuelve a
cerrar el molde. Se introduce ‘agua a presidn entre el saco de cauchoy
el molde, al mismo tiempo que se hace el vacio en el interior de aquél,
Cuando ya se ha alcanzado la presidn necesaria, se introduce aire apre
sién en el saco, lo cual determina que éste se separe de la pasta que
ge halla comprimida alrededor del ntcleo. Finalmente, se desmolda en la

forma que se indica en la figura.

Se han realizado ensayos =~cn escala semiindustrial- con elmug

. . . ¥* '
vo tipo de molde, con el cual se logrd la fabrlcaclén( ) de tubos de
200 mn dc difmetro interno y 1.200 mm de longitud. Se prensé a 100 atm,

y el vacio que se alcanzd fué de 400~420 mm de mercurioc. La duracidn de

(*) La materia empleada se componfa de 65 de arcilla y 357 de chamota, con un 107 de agua.
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un ciclo de prensado era, aproximadamente, de 8 minutos, aunque se acor

tard, en una instalacidn proyectada, a 3 minutos.

Los tubosg, obtenidos por este procedimiento, eran satisfacto~
rios desde el punto de vista de su forma, del egtado de su superficiey
del de sus arisfas; ademds, una vez desmoldados, soportan bien el es -
maltado y otras operaciones, La duracién del secado fué tres veces mds

corta que de ordinario.

Despuds de una coccidn a 1.12000, los tubos tenfan un didme-
tro externo de 237-240 mm y uno interno de 200-201 mm. Soportaban una
_presién de agua de 2 atm, con un valor de, 6,3~T,3% para la absorcién de

agua y ung resistencia a los dcidos de 93,9%.

La resistencia mecdnica a la compresidén es ligeramente infe—
rior a la de los tubos, de la misma composicién, fabricados por extru—
sién (éunque hay que tener en cuenta que estos dltimos tienen un espe-
sor de paredes también ligeramente superior). Se puede aumentar la re-
sistencia mecédnica de los tubos prensados, reduciendo el contenido en
chamota y aumentando la presibn y el vacfo durante el ciclo de prenst~
do.

En otro aspecto de la fabricacién de tubos de gres —en lacoc
cién- se han introducide algunas ventajosag modificaciones. Se ha pro-
yeetado un nueve modelo de hoene tinel, en el cual se eliminan les obg
téculos que hasta ahora se oponian a la coceidén de estom preductos an

horno tdnel.

En este nuevo modelo se consigue homogeneidad de temperatura
en la zona de precalentamiento colocando placas de chapa ondulada, en

cada vagoneta, transversalmente a la direccién del hornos en la décima
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vagoneta, se retira dicha chapa por una abertura realizada en la pared
del horno. De esta forma, la zona de precalentamiento se encuentra di-
vidida en nueve compartimientos sucesivos. Se inyectan, en cada gzona,

los gaées de combusgtidn, calientes, que se han tomado de la zona inter
media entre la de coccidén y el dltimo de los compartimientos indicadoss
de esta forma se consigue un crecimiento lineal dé la temperatura, du-
rante el precalentamiento, hagta las proximidades de 25000, con una di
ferencia minima entre la temperatura de la parte superior y de la infe
rior de cada vagoneta., En el extremo de salida del horno se realiza una
compartimentacidn andloga a la citada. Cerrando, de esta forma, las dos
extremidades del horno, se puede regular, con mids facilidad en la par-

te central, la temperatura, la presidn y el tiro.

Como de este horno no se puede recuperar la suficiente canti
dad de, calor para asegurar el funcionamiento de un secadero de suelora
diante, y la elevada plasticidad y humedad de la nasta( ) no permiten
un secado corriente con aire caliente, se ha pensado en recuperar el ca
lor de la zona de cnfriamiento. Para ello se instalan, ocn la béveda, tu
berias por las que se hace circular agua. Después, el agua caliente se
conduce a un secadero tlnel, con canalizaciones de agua en el suelo (el
agua llega al secadero a una temperatura de 14500 y sale a 1100b).
enfriamiento se consigue en el espacio de dos vagonetas, pudiéndose re
gular mediante una serie de placas, refractarias y aislantes, situadas

en la béveda (debajo de las conduccioncs de agua).

(*) Nota del R. Se comprende, fécilmente, que, si en el moldeo de los tubos se ha sequido el método preconi-
zado anteriormente, nd existirdn estas dificultades para 1a posterior coccidn de los mismos,
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El enfriamiento final se consigue mediante aire, que penetra
en el compartimiento de salida y pasa a los dempartimientos siguientes
mediante unos nichos practicad&g‘en»las paredes del horno. El aire ca-
liente, que sale del dltimo compartimiento, se conduce, mediante con =
ductos instalados en la bdéveda (en los cuales se caliente hasta 4OOOCL

& los quemadores.

Aparte de las ventajas inherentces a la coccidn en si dc los
tubos de gres en este modelo de horno ténel, hay que hacer constar que

las economias conseguidas son considerables:

(a) el consumo de carbdn, por tonelada de productos, equiva-
le a 20 horas de trabajo en un horno periddico y, solamente, a 6 horas

en este horno tilnel.

(b) el consumo de energie eléctrica en el horno y en el seca

dero no es médg gue de 6 kWh por tonelada de productos.

S.F.S.
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Fig. 4~Nuevo método de moldeo de tubos de gres.—I. Preparacién del molde.—II. In:
troduccién de la pasta.—IIl. Evacuacién del aire de la pasta.—IV. Separacién del saco de
caucho.—V-VI. Desenmoldado.





