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-3inopsiam-

Se indioa la funcidén del tiro en cada etapa de la coc =
eldn, su efecto mobre lom productos ¥y au relacién con oiras varia-
bles de la combustidn. Be comparan el tiro inducido y el tiro for -
zado. Se fijan lam divectrices para la coceiln de diversos tamafios
de tubos de drenaje.

El tiro del horno es el flujo de aire y de otros gases
a través del horno. la cooccifn &8 una operacién que eleva la tempe-
ratura de una masa heterogdnesa de arcilla hasta un punto en que se
produoen cambios ffsicos y quimicos que convierten el conglomerado
arcilleso en un silicgto semicristaline.

La funcién de la temperatura iniocial baja ea eliminar el
agua, unids fisicamente & la masa arcillosa. Conslderemos el caso or
dinario de tiro inferiox; ocon chimenea. Se crea un tiro inducido gra
clas a la ascensidn del aire del aire calientes en realidad, se crea
un tiro por diferencis en el peso especifiocc del aire oaliente y del
aires frio;, de forma que el aire frfo sustituye al aire csliente., Por
conslguiente, se ha de oonseguir aire caliente en el lugar deseadoj
pertioularmente; en la chimenea. Beto se logra introduciendo un me-
chero en la chimenea y encendiendo un buen fuego. Bl .aire mis frfo
del horno se dirigird hacis le ohimenea, asegurindose el tiro. Dursn
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te este perfodo, la temperatura debe manitencrse tan préxima {por de
bajo) como sea posible, de la temporatura de ebullicién del agua.BEn
este sontido; hay que tener en ouenta que, generalmente, la tempers
turs medida (con un par) es diferente de la temperatura a que verda
deramente Be encuentran las piezad.

Como el alre tiende a estar saturado, se puede llegar a
aloanzar el punto de rocio, volviéndose a condensar algo de agua sQ
bre las piezas; lo que determinaria la aparicién de grietas. Por eg
ta razén se ha de elevar la temperatura.

Bl vapor de agua no procede Gnicamente de la aroilla.th
gran porcentaje del carbbn se guema producienq.o agua; ¥y si se utilli
za acelte, freocuentemente se atomiza mediente vapor de agua, que tam
bién introduce humedad en la atmdsfeora del horno.

En el caso de tiro forzado, creado mediante un potente '
ventilador, no existo ol problema de inducir a circular unz masa &
inerte de aire frfo, Un ventilador mueve un volumen mayor de aire
frio que si o8 caliente.

En el caso partiocular de la arcilla aqul considerada,se
procede a oontinuacién s elevar la temperatura. A unos 450°F (23200),
se presenta una fuerte expansién. Hasta 1350°F (715°%), 1a expansit
e8 gradual y totalmente constante. Durante el resto de la coocidn,
la pieza se contras. La velocidad del iire tiende a aumentar, en el
¢pao de tiro inducldo, en sste perfodo.

Las medidas del firo dependen més de la weleocidad que
de 1z medids directe de volumen. Por oconsiguiente, una lectura su-
perior para un akre mis caliente pusde indicar menos movimiento de
aire atmosfdrico, op deoir, wenor mase do aire on movimiento que ma
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lectura inferior para un aire més frfo. Bn un sistema de tiro for-
zado, las velocidades de tiro pueden reducirse considerablemente,

puesto que no es necesario tal movimiento tan grande de aire, obig
niéndose una economfa de combustible mediante un movimiento mds pe

quefio.

A 1050%F (566°C), y oontinuando hasta 1125°F (589%C),
se ha do considerar otro factor. Se trata de la oxidaoién del hidn§
~geno y del carbono existentes en la pieza. Tiene lugar una pérdida
repentina de peso en la piezma. El tiro debe introducir el oxigeno
agufleiente para satlafacer la demandé de estos elementos. Debe man
tenerse durante un tiempo suficientemente largo, para que la pleza
haya quedado completamente saturada. Pusde tener lugar de forma su
ficlentemente lonta como para permitir la difusidn gradual de los
gases formados en el interioxr de la pieza.

Cuando e trabaja con gas o asceite atomizado en aire,
se supone quoyen el lugar de toma, se suministra el suficiente alw-
re primario pare la combustién y el secundario juega una funcidén ms
nor en la combuatién. Bun &l caso de aceite atomizado en wvapor, ol ~
alre secundario sostlene la combustién, pero el resultado neto es
igual; porgue la suma total de gases de combustidn y ol aire en exw
ceso; en ol punto de ealida, es el mismo en ambor casos,.

Bs muy dtil el analizador de gases de Orsat, Una muesiya
de los gases del conducto que presente 5% ds oxfgeno libre asegura
un amplio excesc de aire (aproximadamente un 30%), sin tener en =~
cuenta el tino de combustible utilizade o log productos extrafios
existentes en la masa de ercilla., Aun con este exceso, siempre exig
te algo de monbxido de carbono en el sonducto.
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Durante el resto de la cocoidn se eleva la temperatura
Cuanto mds répida e9 la elevacidén de temperatura, menos combustible
se consume, Vemos, pues, ques un tiro forzado tiene gran wvalor. Con
un tiro inducido, las velocidsdes de la chimensa auvmentan, pero el
volumen de los gases'ds combustidn aumenta tambidn, y la descarga
total por la chimenea, a8 causa del oalor; #e hace altamente enrare
cida. lias presiones en el intexrior del horno oscilan desde valores
negativos a valores ligeramente positivos, particularmente en los
niveles bajos. Las condicliones oxldantes son diffolles de mantenemn,
on simultaneidad con un rdpido aumento de la temperatura. Con un ti
ro forzado puede ssegurarse un amplio exceso de aire, y la tempera
tura se sleva tan répidanente como los materiales pueden absorber
el calor.

Pueden instalarse bocas de aire controladas termostiti
camonte, de formma gue, cuando orece ls temperaturs, se abren y de-
jan penetrar aire frfo que sustituye parte de los gases ocalientes
del horno. Bsta operacidén regula el tiro del horno. Las presiones
relativas negativas internas se mantienen en todo momento.

A ocontinuacidn se alcanza el periodo de reblandecimien
to,durante el que tiene lugar un crecimiento cristalino. La orista
lizacifn es mis f4oll a temperaturs elevada. Continda durante elen
Priamiento, pues se ha observado que las piezas de ensayo, extrai-
-das y templadas,; son mucho més quebradimas que las restantes, que
han tenido un enfriamiento lento en el horno.

Bl siguiente aBpecto importante del tiro es ol enfriawm
miento. Ademfs del enfrismlento inicial lento, es importante que -
las plezas se enfrfen por igual, hasts que se haya rebasado, haois
temperaturas inferiores; el estado de termoplasticidad. Una vez gue



se ha de jado atréds dicho punto, puede seguirse el enfriamiento més
rédpidamente, porgue las_--tensioneq que pueden presentarse en este =

COCCION DE TUBOS VITRIFICADOS DE DRENAJE

Gas natural ¢ Fuel-of)
fa::;:du Tiro inducido
Ofa H?a Tubos de Tubos de Tubos de Tubos de
’ 48 pul. 412 pul. 15-18 pulg. 2124 pulg.
2 dfas 1 dfas 4 dfas 5 dfas
1 1 W0OF (204°C) 200F  {03°C) | 200°F (93°c) | 200°F . (93°C)
2 800°F  (427°C) 250°F (1ziec) | 2500F (1z1°¢) | 2509F  (121°¢)
3 1200 (631°C) D°F (142°C) | 300°F (148°C) { 300°F (14°C)
§ 1600°F  (85#°C) WOF (371°C) | S00°F (260°C) } SOOSF {260°C)
2 5 | 20000F (1C76°C) | 1100°F (576°C) § BOO°F (427°C) | 800°F (427°C)
6  Fuora 1400°F  (7420C) { 1100°F (576°C) | 1050°F (566°C)
7 1800°F (065°C) | 1200°F (631°C) | 1100°F {516°C)
30 8 2000°F (1076°C) | 1300°F (6879C) | 1130°F (804°C)
8 Fuera TH00°F  (742°C) § 1200°F (B31°C)
10 1700°F  (90¢°C) | 1250°F (654°C)
40 11 2000°F (1076°C) | 1300°F (887°C)
12 Fuera THO0PF  (7420C)
13 1200°F  (906°C)
50 4 20000 (1076°C)
15 Fuera

Los perfodos de enfrizmiento, en cada na de las serfes de twos consideradas, fusron
de 1, 2, 2 y 3 dias respectivamente.

momento son de corta duracifn. BEn este estado se Erefiere tambidn un
tiro forzados se invierte la direccidn del ventilador y ss obliga a
penetrar grandes cantidades de aire frifo en el horno, permitiendo -



que el desprendimiento de calor sea mucho mis réipido.

Finalmente, sl autor indica las directrices seguidas en
la coccidén de tubos de drensje (ver cuadro pig. 36).

Ia causa de la rotura por enfriamiento en los fubos de
drenajes se halla en que una parte del tubo se vuelve riglda, mien
tras que la otray; debido al calor, permanece itodavia ligeramente =
pléstica. Cuando la segunda parte se enfrfa més, se contrae y s6
vuelve rfglda, oredndose una tensién que puede producir la rotura
en cualquier momento. '

3, F. 8,



