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618 -28 CAUSAS DE LA FORMACION DE A:NILLOS EN LOS HORNOo ROTA­

TIVOS DE CEMENTO Y METODO::> MAS EFICACES PARA SU ·ELIMnACION.

(What causes kiln ringa?)
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Los anillos que se forman en los hornos rota.tivos de

cemento, que han sido denominados pintorescamente "linillos g~

lopantes", porque no se desarrollan siempre en el mismo pun 11; O

del' horno,' dan lugar a elevadas pérdidas económí.cae por parali

zaci6n del trabajo en las fábricas.

En general, pueden distinguirse tres tipos de an~

lbs anillos, de carbon., que SE, forman en las proximidades del ­

extremo de·d~scarga del horno; los anillos de clirikcr,~que co-
. .

rrienteme~te se originan entre los 7 y los 25 metX'os, medidos

desde e~'plmto de descarga, y los llamados '''anillos de barro",

que se forman mucho más cerca del. extremo de alimentaci6n. Es-. .
tos rtltimos no son peligrosos. Lósani..llos de clinker pUE¡lden ...

ser blandos, duros en su pase y blandos\en la superficie o ex­

traordinariamenteduros. Las adherencias que se forman en al~

nos hornos presentan igualmente distintos grados de dureza.

El autor del presente estudio se ha puesto en conta.2,

to con miembros de la Portland Cement Association y con cien ­

tos de técnicos que trabajan'3n fáprica.s,il.e cemento, cal y re­

fracta.rios .. Como resultado de es t, cambio de impresiones, dedu
. -

ce que hay '21 causa~.fillldame~tales de la formaci6n de anillos.
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Sin duda, afirma, hay muchas más. ;;)e trata. de las ~dguientesC:a,!!

sas:

1. Irregularidades en el combustible.

2. Irregularidades en la combusti6n o en el tiro.

3. Variaciones d.e los crudos en lo que respecta a volumen.

4. Varinciones de composici6n qu!mica de los crudos.

5. Funcionomiento intermitente - falta de continuidad.

6. Exceso de calor - puede provocar la fusi6n de la oostra.

~. Defecto de oaloro

8. neseuidO$ por parte del elemento humano -falta de vigil~

cia del horno y de sus instrumentos de control.

9. Errores en la elecoi6n del tipo adecuado.-de-.ref:pac-tario en

los distintos puntos del horno.

tOe ~esgast~ del forro del horno.
1

t1.Ap~ivi4U·de desconchados en el forro del ho~.

12. Clase y oalidad del oombustible.

13. Distancia de la llama ..

14. Aparioión de vidriados lqcales sóbre el forro.

1~.Empleo de aglomerantes poco adecuados para la unión de los·

ladrillos refractarios ..

. 16. Un paso demasiado rápido a las temperaturas de funciónamien
, , --

too

17. Variaciones en la velocidad de rotaci6n'de los hornos.
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18. Variaciones en el tamaño de grano de los orudos .(en algu ­

. nos',oasos la introduoción de finos en los hornos da .lugar

a la mayor parte de los an-illos).

19~ Molienda inadecuada del carbón.

20. Forma .. inadecuada de la llama ..

21. Una relación longitud a diámetro del horno mal escogida.

Se. ha puesto de marríf'Les to que Las condiciones de' fu!!.

cionamiento no son nunca idénticas, ni siquiera en .el mismo her

no. Esto explica algunos hechos que, a primera vista, pareo e n

sorprendentes. Por ejemplo, una fábrica en que no se hab:!ari

presenta~o ani.llos durante tres' años, ha tenido recientemen -t e

una serie de ellos. En otra fábrioa, con tres hornos? uno d e
, .

ellos tuvo anillOs en rar:!simaa ooasiones,'ot'ro, de ve~ en

cuando, y el teroero con bastante freouenoia, <aunque los tre s

hornos eran de las mismas dimE;nsiones y. se, alimentaban ·oon el..-
mismo ..crudo y con el mismo co~busti1?le. AlgunoS dtas hubo que

eliminar anillos en los tres hornos, otros en dó.·de ello~,

mientr.as que otros d:!as no se formaban en ninguno de los hor~

Par-a evitar la formación de los anillos, 'se han ensayado oua ~

tro tipos 'distintos de carbón sin optener resultado satisfact2..

rioo

Una fábrica nortea~ericana calouló las pérdidasdebi

das a la formación de anillos en sus hornos, durante el año 195\
en más de 625.000 d61ares, y otra, en, 126.000 dólares. En Gtra

fábrica, resultó que hubo que' eliminar anillosep 335 d:!as 'del

mismo año 1951, por lo menos en uno de los hornos. Esto' da Una

idea de la gravedad que' revü>te el problema..

..'
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En cuarrto al modo de evitar los anilloe, el autor r,!

oonooe, después de haber consultado a los mejores espeoialis~

tas amez-í.cencs, que est.amos lejos de la aoIuoí.én , Ahora bien,

exi~ten nurnerosos métodos usados corrientemente para eliminar

·0 reducir ~os anillos ya formados. Los modos más importantes

de prooeder son:

'1. Desviando el dardo hacia el anillo.

2. Reajustando la posioión de dicho dardo en el interior del

horno.

3. Haciéndolos saltar con aire comprimido.

4. Parando el horno a intervalos, enfriando y haoiendo con -­

traerse el anillo hasta que salta.

5. Por medio de bombas de diÓxido de oarbono insertadas a. t~

I vés del manto del horno.

6. Rascando o taladrando con barrenas, largas y pesadas, ref~

geradaspor agu~~

7. Empleando dardos de vapor o de agua.

8. Por fusión, elevando la cantidad de combustible y la temp!.

ratura ..

9. Estableciendo unas condiciones fuertemente oxido.ntes ore...

ductoras alternativamente, ~urante per!odos cortos.

10. Picando los anillos a mano oon barras, cuando la posioión

de éstos lo permite.

11. Dejando enfriar totalmente el horno, deriúodo que wedan

eliminarse o reduoirse a mano los anillos, ya fr!os, con

perforadoras de aire oomprimido o oon piquetas.
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12. lvloJif'ica,ndo éirásticamente el T,ir") del horno durante per::r.e..

dos éortoz ..

13. Haciéndolos saltar con pistolas industriales especiales.

Este 'dI timo p:roceditdento !lEl'eC& Cf:;¡l.' eI más eficaz,

de acuerdo con las opiniones "¡'ecj.b:i.das por el a"..¡"cor de boca ­

de los fahdcantes .. Las pé;cdidnd de tiempo po r parada del hor.

no son pequeñas~ él, veces de sólo 13 minutos .. Se ha observado

que el número de disparos preciso oscila entre 26 y 2375,. Tie

ne especial Lmpoz-bancLa que la operación sea e,jecutada por

personal experimentado y de acuerdo con cj.erto ritrll'),. En 1 a

actualidad r.:e hace uso de un nuevo modela de pistola Iridus

tria1, desar:l.'oJ.l$,do en 1946 .. Una fábrica ha. informado que, me

diante su empleo 9 ha conseguido re:: 1'~,-:".' el tiempo d.e paraliza""

c í.on de los hornon , invertido en la eliminaci6n de anillos~ de

14 horas semanales a 1, Y sin expérimentar pérdida alguna de

material"
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