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. Dos modificacionis interesantes e,l la fzbr;cac:ón de tubos de gtrés: moldeo, por prensado hi -
dráulico, y cocción en horno túnel, con hO'fiogenei dad de ti:::nper,:üura.

La fabricación ele tubos de gres ha conseguido un gTan avance,

tanto en calidad de los productos como en rendimiento de la producoi6~

gTaoias a cierte,s modi.ficaciones queze han introducido en algunos de

los pasos -moldeo y cocci6n-- del prooeso de fabricaoión.

Los métooos usua'l.ea de. moldeo de los tubos de gTes por e~tru

sión vertical, OH pa8-~a plástica? presenté:-n ciOI'tos inconvenientes, ta

les como: la fácil deformación do los tubos al maní.pu'Lar' con ellos, las

-----------_.---
(*) Ionedo de \ISTEKLD 1 KE RAM IKAlI, na 6¡ 19550

(.¡¡.*) Tomado de "BR!CK AND CLAY RECOIm;'; ,fiarzo 1955, pág. 50.
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dificul t ades ele eecadc, ebe .. Para evitar estos inoonvenientes se ha p~

puesto reoientemente un método original de prensado de los tubos de gr$,

por compresiónhidráulioa de la pasta seoa ..

El molde metálico preconizado presenta una tapa de oierre bar

mético; contiene, fijado al molde por su parte superior,. un saco de oa31.

cho, que reviste interiormente las paredes de aquél .. En el eje del mol

de se encuentra un núcleo metálico .. El fondo del molde está provisto de

dos orificios: uno sirve para introducir agua a presión entre el saco

de caucho y el molde; y el otro, para 'su evacuación .. Igualmente, la ta­

pa presenta dos tubuladuras: pa~a inyectar aire comprimido en el saco

de oaucho y para hacer el vacío, respectivamente.

Un ciclo de prensado comprende las operaciones (fig.. 4) si

guientes: Se cierra el molde .. Se introdUce aire comprimido en el inte­

rior del saco de caucho, obligándole a que se adapte a las paredes del

molde. Se abre el molde y se introduce la pasta; después, se vuelve a

cerrar e:]. moLde , Se introduce agua a presión entre el saco de caucho y

el molde, al mismo tiempo que se hace el vacío.en el interior de aquél.

Cuando ya se ha alcanzado la presión necesaria, se introduce aire a pr~

si6n en el saco, lo cual determina que éste se separ~ de la pasta que

se halla comprimida alrededor del núcleo. Finalmente, se desmolda en la

forma que se indica en la figura ..

Se han. realizado ensayos -en escala semiindustrial- con E:il~

VD tipo do moldo, con 01 cual so logró la fabricación(*) de tubos do

200 mm do diámetro interno y 1.200 mm de longitud. Se prensó a 100atm,

y el vacío que se alcanzó fué de 400...420 mm de mercurio. La dur-acLón da

(*) la materia empleada se componía de 65% de arcilla y 35% de chamota, con un 10% de agua.
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un c~olo de prensado era, aproximadamente, de 8 minutos, aunque se aco!:.

tará, en una instalacion proyectada, a 3 minutos.

Los tubos, obtenidos por este p~ocedimiento, eran satisfacto­

rios desde el punto de vista de su forma, del estado de su superficie y

del de sus aristas; además, una 've~ desmoldados, soportan bien el es-­

maltado y otras operaciones. La duraci6n del secado fué tres veces más

corta que de ordinario.

Después de una coccien a 1.12000, los tubos ten1an un diáme­

tro externo de 237-240 mm y uno interno de ~00-~01 mm. Soportaban una

.presi6n de agua de 2 atm, con un valor de, 6,3-7,3% para la absorcionde

agua y una resistencia a los ácidos de 93,9%.

La resistencia mecánica a la compresi9n es ligeramente infe­

rior a la de los tubos, de la misma composici6n, fabricados por extru­

sión (aunque hay que tener en cuenta que estos últimos tienen un espe­

sor de paredes también ligeramente superior). Se puede aumentar la re­

sistencia mecánica de los iubos prensados, reduciendo el contenido en

chamota y aumentando la presión y el vacío durante el ciclo de prel:'l.dé.­

do.

En otro aspecto de la fabricaoi6n de tubos de gres -enlaco~

ci6n"'$~ h¡a;n i;I;'l:t;;¡;>odU$)1d~ Al~na.s Venta,jo~as modfi.t'iQa~ion~$t. S~ ha pro­

Y'~~tail(i} un nU,ªv~ ,m~~el~ de, hQ~n$ ttm~l" en el, cual ~'~ el;bm~an l~!3ti)b!

táeulo·s que hasta ahora se opon:tan a la ooooión de estos productos en

horno túnel.

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 dirección del horno; en la déoima
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vagoneta, se retira dicha chapa por una abertura reali~ada en la pared

del horno. De esta forma, la zona de precalentamiento ~e encuentra d~­

vidida en nueve compart:¡'mientos aucasdvoe .. Se inyectan, en cada zona,

los gases de combusti6n, calientes, que se han tomado de la zona inter

media entre la de cocci6n y el último de los compartimientos indicaOCs;

de esta forma se consigue, un crecimiento lineal de la temp?ratura, du­

rante el precalentarniento, hasté!lJ las proximidades de 250°0, con una dl

ferencie mínima entre la temperatura de la parte superior y de la inf2,.

rior de cada vagoneta. En el extremo de salida o.elhorno se re/?-liza UXJP,

compartimentaci6n análoga a la citada. Cerrando, de esta forma, las dos

extremidades del horno, se puede regular, con más facilidad en lapar­

te central, la temperatura, la presi6n y el tiro.

Oomo de este horno no se puede recuperar la suficiente canti

dad de, calor para asegurar el funcionamiento de un secadero de suelo ra

diante, y la elevada plasticidad y humedad de la pasta(*) no permiten­

un secado corriente con aire caliente, se ha pensado en recuperar e~ c!::,

lor de la zona do onfriamiento. Para ello se instalan, en la bóveda, tu

berías por las que se hace circular agua. Después, el agua caliente se

conduce a un secaderc túnel, con canalizaciones de agua en el suelo (el

agua llega al secadero a una temperatura de 145°0 y sale a 110°0). El

enfriamiento se consigue en el esp/?-cio de dos vagonetas, pud:¡.éndose r~

guIar mediante una serie de placas, refractarias y aislantes, situadas

en la b6voda (debajo do las conducciones de agua).

(*) Nota del R. Se comprende, fácilmente, que, si en elaoldeo de los tubos se ha seguido el método preconi..
zado anteriormente, n6 existirán estas dificultades para la posterior coccion da los mismos.
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El enfriamiento final se consigue mediante aire, que penetra

en el compartimiento d.e salida y pasa a los C$Qmpartimientossiguientes

med.ianj:;e unos nichos J?racticad~ en las paredes del ho+,no. El aire ca­

liente, que sale del último compartimierito, se conduce, mediante con s-,

duetos instalados en la bóveda (en los cuales se caliente hasta 400°C),

a los quemadores.

Apa:J:'te de las ventajas inherontos a la cocción en sí do los

tubos de gres en este modelo de horno túnel, hay que hacer constar qUe

las economías conseguidas son considerablesl

(a) el consumo de carb6n, por tonelada de productos, equiva-

le a 20 horas de trabajo en un horno peri6dico y, solamente, a 6 horas

en este horno túnel.

(b) el consumo de energía eléctrica en el horno y en el seda

dero no es más que de 6 kWh por tonelada de productos.

S.F.S.
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Fíg. 4.-Nuevo método de moldeo de tubos de gres.~L Preparación del molde.i--Tl, In­
troducción de la pasta.c-TlI. Evacuación del aire de la pasta.-IV. Separación delisaco de

caucho.c-Vvv I. Desenmoldado.




