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Consideramos de un gran interés para nuestros lectores

el presente estudio sobre el desarrollo de la industria oementera

en Estados Unidos durante el año 1951 y comienzos de 1952. Se tr~

ta de una excelente recopilación de las tendenoias e innovaoiones

de mayor actualidad 9 con inclusi6n de datos concretos del máximo

interés.

1951 señala el año de la mayor expansión de la industrla

cementera en los Estados Unidos. Al mismo tiempo que el potenOOal

de pr-oduecf.én ha aumenüado considerablemente~ la produotividad ha

dado un paso decisivo hacia adelante, sobJ;'epasandolos límites

que le habían sido asignados.

Las realizaciones durante el ourso del citado año incl!!,

yen la edificaci6n y puesta en marcha de tres fábrioas oompleta ­

mente nuevas, la ampliaoi6n de 20 de las 154 fábrioas existentes

y la instalaoi6n de 13 nuevos hornos rotativos. Con ello, la oap~

cidadde producci6n ha pasado de 43 a 45 millones de toneladas de

oemento artificial por año, o sea ,un aumento de cerca del 5%.
Al comenzar el año 1952 estaba en curso la edificaci6n

de otras dos fábrioas completamente nuevas~ as! como la moderniz~

ción total de dos fábrioas viejas, realizaciones que han de aña -
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dirse a las del año anterior. Estas cuatro unidades 9 que serán

puest-as en servicio durante 19529 incrementarán en 700.000 'l'm. el

potenoial productivo de la industria cementera nortea.merioana.

Por otra parte 9 en el cur-so del. mismo año , se instalarán y pomrán

en marcha 19 nuevos hornos rotativos ..

En oonjunt0 9 ~l potencial produo}ivo habrá aumentado en

el 10% en 24 meses. De dioiembre de 1950 a dioiembre de 1952 9 se

habrán puesto en mar-ohe 32 nuevos hornos rot ativos 9 a los que 00­

rresponde una oapaoidad de produooión anual de 495 millones'de t~

neladas de olinker. Por oonsif,dente 9 la. oapaoidad media de los ­

hornos instalados durante los dos últimos años se eleva a 140.000

Pm/año, dirigiéndose aún la preferenoia de los fabrioantes de oe­

ment0 9 .por razones de normalización, al horno de dimensiones me ­

di~s9 39~5 x 115 m. Se han montado también9 a título de ensayo, ­

algunos.hornos largos, como el segundo horno de la Allis-Chalmers
pO;E-

de 397 x 145 m, , instalado/la ~.Iarq.uette Cement CO. 9 o el primer -

horno grande FoL. Smidth de 397 x 152 m. de la Penn-Dixie Cement

Corp. Es preciso deoirque estos hornos largos no sobrepasan de ­

momento una producci6n de 200 ..000 'l'm/año, pues su explotaoión es­

tá en fase de experimentaoi6n.

Este'movimiento de expansi6n de la industria oementera

tiene la particularidad de estar orientadahaoia los Estados del

Sur 9 siguiendo con ello la raciente emigraci6n de la industria p~

aada hacia esas regioneso Esta ola de industrialización del Sur ­

lleva oonsigo un incremento considerable en la demanda de aglome­

rantes artificiales y de materiales de construcoión9 y precisa9 ­

en consecuencia, la edificaoión de nuevas instaiaoiones.

Un ejemplo oaracterístico de estas instala.oiones es la

fábrioa de Brandon (Estado de Mississipi)9 de la Marquette Cement

Compan.Y9 realizada .poz la Allis-Chalmers9 que repres-enta bien la
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tendenoia a oonoentrar las seooiones de una fábrioa de oemento en

un bloque oompaoto alrededor del patio de almaoenaje (fige 1).

Los programas de modernizaoi6n presentan, en general,

las siguientes tendenoias:

Instalaoi6n de las trituradoras seoundarias en oirouito

oerrado oon tamioes vibrantes, a fin de oontrolar las dimensiones

máx'imas del orudo destinado a la. molienda. La. dimensi6n más oomÚ}!

mente adoptada es de alrededor de 12 mm.

Mejora de los sistemas de alimentaoi6n de los molinos ­

de bolas (Instalaoión de ba.lanzas dosifioadoras-registradoras pa­

ra oontrolar la dosifioaoi6n de los oonstituyentes).

Molienda del orudo en oirouito oerrado, po~ via seca o

por vía húmeda, utilizando olasifioadores ·de rastrillos en la
primera y separadores .de aire en la segunda. Seoado de los pro

dpotos a .mol:t u r a r, duran'e la molienda. en seoc en oirouito

oerrado, por inyeooión de ~na oorriente de aire seooen el sePa­

doro

Un inoremento oonsiderable de la oapaoidadde almaoen~

je de orudos, en partioular en las fábrioas de via seoa en las ­

que la homogeneizaoión haoe preciso un gran número de silos. Es­

ta mayor caja oñdad asegura una reserva para la buena marcha de ­

las instalaciones y permite una explotaoión más flexible de las

mismas.

Control del g3,stO en los elevad.ores, midiendo por medio

de vatímetros la POtenoia oonsumida, y oontraste de los aparatos

de medida.

Mejora de los sistelIk'3.s de alimenta.oión de los hornos ­

rotativos, a.islamiento t~rmioo de la oubiérta de los mismos, eto.
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Una "instrumentalizaci6n" creciente de la marcha de los

hornos por inclusi6n de aparatos de .control que permiten seguir ­

todas las fases de la cocci6n y de la clinkerizaci6n: pir6metros

que miden la temperatura en la ~ona de oocoi6n' por la radiaoi6n ­

de los refractarios 9 pir6metros que registran la temperatura de

los gases 9 pir6metros que controlan 'la temperatura del clinker en

los enfriadores 9 analizadores de oxigeno, termopares instalados ­

en distintas zonas del horno, etc.

~nfriamiento del clinker en enfriadores retrigerados

por medio de agua para recuperar el-calor residual y facilitar la

molienda del olinker por vitrificaci6n previa de la parte fundid~

Molienda. previa del clinkery almacenaje de.corta dura­

ci6n en el patio. La. mayor parte d~ las nuevas instalaciones fun­

cionan con unas existencias de clinker prácticamente nulas; ya. no

se envejece el clinker.

Mejora de los sistemas de alimentaci6n de los molinos ­

de clinker por inserci6n de balanzas dosificadoras-registradoras.

Molienda del clinkeren circuito cerrad0 9 con ref'riger,!.

ci6n de los separadores de aire por inyecci6n de una corriente de

aire fresco. Molienda del clinker en varias etapas. Control de la

temperatura en el recinto de los molinos por inserci6n de termopa. ,....
res registradores 9 a fin de impedir que se sobrepasen las temper&

turas límites.

Empleo intensivo de sistemas de recuperaci6n de polvos,

que realizan una selecci6n de los mismos. Cada vez más9 la reoup2,.

raoi6n se va efectuando en dos etapas: una. separaci6n grosera en

un cic16n precipita los granos gruesos, y las partículas de gran

finura se eliminan por separaci6n electrost~tica. Este modo de a~

tuar permite recuperar los polvos 9 que serán utilizados de nuevo
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e introducidos en el cirouito de fabrioaci6n del clinker, y eli~

na.r los finos impalpables que son origen de cargas circulantes de

polvo, que alcanzan a veces una magnitud prohibitiva. Se ha podi­

do oomprobar que, cuando las mderias primas son ricas en álcali~

la recupera.ci6n selectiva del polvo permite eliminar los áloalis,

perjudiciales, con los impalpables.

Recuperaci6n y reutilizaoi6n del polvo, en forma de n6­

dulos que se suministran separadamente al horno, o bien en forma

de polvos clasifioados, que se añaden a los molinos de orudos a ­

fín de homogeneizarlos bien oon éstos.

Impla.ntaoi6n en la mayor Parte de las secciones de las

fábrioas de filtros de manga y de aspiradores, para eVacuar los ­

polvos en el mismo lugar de su origen. Partioularmente los talle­

res de molienda se equipan oada vez más oon estos sistemas, afín

de purifioar la atmósfera e impedir la emanaoión de polvo a tra ­

vés de las ventanas de los edifioios.

Aumento de la distribuci6n a granel e inoremento de 1a~

distanoias servidas por este sistema.

Especializaci6n de las fábricas, reduciendo las gamas ­

de produoción para hacer desoender el preoio de venta de los pro­

duetos fabricados.

En, 10 que se refiere a procedimientos de fab:dcaci6n

del clinker, puede decirse que la. vii húmeda. conserva su prJ3ponde

rancia.. No obstante, las nuevas instalaciones poseen cada vez má.s

hornos que funcionan por vis. seca, y este prooedimiento está reca

perando el terreno perdido porc;;.ue es econ6mico desde el punto de

vista del calor consumido. Es verosímil que, en los años próximos,

sean más numerosas las instalaciones de vía seca, por haberse me­

jorado la homogeneizaci6n de los crudos molidos; hasta el punto -
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que la. varia.oi6n del oontenido de CaC03 no pasa de :!:. 0,15%. La

nueva fábrioa. de Lone Star pone de manifiesto que pareoe preferi~

se la homogeneizaoión meoánioa a la agitaoión neumátioa.

La disposición de las nuevas fábrioas se asemeja a la ­

forma de una L, oomo po~e de manifiesto la fig. 2, estando oons­

tituida la rama larga por la secoi6n de hornos,y la rama oorta ­

por el pa.tio de almacenaje, los talle.res de molienda, etco Se tie,!!.

de 'a concentrar las instalaciones para aproximar y faoilitar el ­

acceso a las diferentes secciones. Resulta.n de aquí en el interior

de la fábrica unas menores distancias a recorrer por el personal

y por los materiales con que se trabaja.

El resultado de las mejoras de detalle y de conjunto

realizadas en el curso de los diez últimos años ha sido un incre­

mento en la productividad de lasf'ábricas. Para una mano de obra

igual, se fabrica un 30% más de cemento en 1951 que en 1939. Sin

embargo, no se han utilizado las instalaciones más allá del 81 al

9~ de sus posibilidades.

Se menciona el caso de una fábrioa que ha aumentado su

oapacidad de producoión en el 9010 desde 1945 a 1952. el 75~' sola­

mente por un equipo nuevo, debiéndose el 15~ restante a una mejor

utilizaci6n de los aparatos y a modificaciones en el sistemas de

prooeder.

Con relaci6n a 1926 el precio del cemento en los Esta.dos

Unidos oorresponde aotualmente a un índioe de 41,2 (el de losma­

teriales de construcción es de 123,6 y el de la madera de 244).

Esta cifra de 47,2 es tanto más ,honrosa cuanto que entre 1926 y

1952 se han elevado considerablemente los oostes de la mano de

obra y de las máquinas industriales.

Las generalidades precedentes sobre. los aotuales esfue~

zos para modernizar las instalaciones para la fabrioaoión del oe-
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mento se c.oncretan en el artículo con varios ejemplos sumamente

ilust'rativos.

El primero es el de la fábrica de Permanente., de la

Permanente Cement Corpo, en la que se ha instalado un sistema

de recuperac~ón derolvE9 inédito y particularmente. interesante.

Esta potente planta comprendía hasta 1951 4 hornos; recientem,e!!,

te se ha montado un quinto para fabricar clinker a partir de nó

dulos de polvo,~in modificar notablemente las secciones depr,!

paración de crudos y de molienda del clinker. El nuevo procedi­

miento de nodulización del polvo ha permitido incrementar en

230.000 'rm. la producción anual de cemento de la fábrica, que,

en lo sucesivo, producirá 1.2000000 Tm. anuales.

La fábrica de Permanente fabricaba el clinker a par ­

tir de una materia prima dificil de tratar. La cantidad de pol­

vo producida se elevaba al 30% del clinker fabricado o Una gran

parte de este pólvo era introducida de nuevo en el oiolo de fa­

bricaci6n, del modo ~sual, anadiéndola a la pasta oon que se

alimentaban ,los hornos. Este procedimiento, ortodoxo por otra ­

parte, presentaba el inconveniente de que no eliminaba los pol­

vos. Peor a~n, daba lugar a la formación de importantes cargas

circulant~~, que alcanzaban la cifra prohibitiva del 30%0 Este

polvo disminuía la capacidad :nata de los hornos, exigía un dis­

positivo de recuperación engorroso y complejo, era origen de la

formación de anillos en los hornos y obstaculizaba la elabora ­

ción de un c11.nker de calidad y composición constantes, a causa

de su elevado contenido de CaO libre y de 8i02•

La falta de espacio puso a los técnicos de Permanente

en la obligación de encontrar un procedimiento de eliminación ­

de polvo que sacase el mejor partido posible de las instalacio­

nes existentes, sin necesidad de ampliar el área de la fábrica,
que se encuentra enclavada en el fondo de un valle.
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Así pués 9 se pens6en la nodu1izaci6n del polvo para ­

eliminarlo o recuperarlo ~ con el f:!n de disminu:Lr el influjo pe!:

judioial de su reintroduooi6n en el ciclo de fabricación sobre ­

la producci6n de clinker. Se ha puesto de manifiesto 9 por medio

de ensayos de laboratorio 9 que 9 con n6dulos químicamente equili­

brados 9 puede alimentarse un horno y obtenerse un olinker de ca­

lidad.

Se realizaron ensayos para encontrar la mejor forma de

granulación. Dió excelentes resultados la mez.cla o.el polvo con ­

una lechada de arcilla. otro procedimiento que consistía en mez­

clar preví_amente en seco el polvo y la arci11a 9 y humed.ecer- d.es­

pués la mezcla? no dió buenos resultados. Era preci.sa una, nueva

adici6n de agua 9 mientras que el anterior procedimiento permitía

el empleo de una pasta de arcilla de las producidas en la fábri­

ca para la coz-r-eccs.cn de las pastas. Era? pues? ¡·-,ás ventajoea. la

primera fórmula de granulación.

En vista de los resultados concluyentes de estos ensa­

yos 89 decid i6 pasar a la etapa ~e experirr.entación semiindustrial.

Esta puso de manifiesto una considerable economía de combustib1e9

un incremento en la producción neta del horno de ensayo? una re­

gularidad de marcha de~conocida hasta entonces y u~a importante­

disminución en el porcentaje de polvo producido. Igualmente se

eacaron útiles enseñanzas en lo que concierne al control de la

mezcla destinada a la granulación. En efect0 9 era preciso asegu­

rar la constancia de las características físicas y qufmí.caa de1­

material de alimentación del horno 9 así como la regularidad de ­

marcha de-éste. Se han puesto a punto dispo<aitivos especiales PI!.

ra sincronizar la alimentación de la pasta? la alimentación de ­

gránulos y la ro-liación del horno 9 por otra paz-te , han debidomo-

.dificarse las cortin'J.s de oadenas para tener en·cuenta las nuevas

condiciones de marcha.
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Habiéndo sido muy alentadores los ensayos en esoala se­

miindustrial, se deoidi6 pasar a la r~ouperaoiqn industrial y aña

dir a la fábrioa, a este fín 9 un quinto horno. Este se alimenta ­

ría exolusivamenteoon nódulos, absorbiendo la totalidad de los_­

po'Ivos producidos en la fábrica, y estaría equipado oon un siste­

ma de introduooi6n de n6dulos POr medio" de cuoharas. Además otro

horno, de los 4 restantes, se equiparía igualmente para poder ser

alimentado con nódulos o para absorberlos en caso de parada del ­

quinto horno.

En la fig. 3 se indica el esquema de la recuperaoión in

dustrial. El polvo recogido en el Cottrell se almaoena en una to:'

va. 4e fondo oónic0 9de 120 'rm .. de capacidad, en o-uyo interior S8

impide la segregaoión por agitaoi6n mecanQ-neumátioa. Por medio ­

de tornillos sin fín y elevadores se conduceB los polvos a los

dos trommels de granulaci6n. Estos giran con una misma velocidad

perifáricade 1,06 m/seg. La leohada de aroilla, OUYa densidad es

controlada y registrada automáticamente por un densímetro Foxboro,

se mantiene en una tina oon agitación neumátioa y e.s propulsada ­

por una bomba revestida de caucho.

El polvo que se desprende en la zona de entrada en el ­

horno ~e los nódulos y el que se produce en los trommels, es oon­

duoido de nuevo a las cámaras Cot~rello Pero el polvo que se pro~

duoe en la entrada. en el horno de los n6dulos es transportado POr

medio de gases hdmedos. Así 9 para evitar la oondensaoión, y la col

matación de las conducciones, se ha previsto u~ insuflación de

aire caliente que mantiene la temperatura por enoima de 1000 C.

La instalaci6n de nodulizaoi6n eS capaz de tratar 1000

Tm. de polvo en el espacio de 24 horas y de producir gránulos de

oonsistencia media, de 25 mm. de diámetro por tárm~no medio. Los

n6dulos contienen un 18.' de agua; este contenido se oontrola ri~
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rosamente ysu variaci6n no puede pasar de .:!:. 1%. La lechada de a1:,

cilla contiene, según sea preciso, del 12 al 16% ·de s6lidos, de ­

una. finura correspondiente al 10% de residuo en un támiz de malla

200 (74)~). Esta lechada se mezcla con el polvo en una proporoi6n

del 3'al 5%, referida al peso seco. La temperatura de los gases ­

en el interior del horno, en el punto de oarga de los n~ulos, es

de 650 a 7000 o. La marcha industrial de este quinto horno está. ­

toda"rla en v!as d-e experimentaci6n, es alimentado, de momento,

con un 50% de n6dulos. Los productos con que se alimenta el horno

tienen una humedad media del 26 al 27%. Este horno es C"s.paz de 0.2,.

cer una mezola cuyo oontenido en n6dulos varie entre el 10 y el -.
7~9 estando constituido el resto por una pasta.

En enero de 1952, 6 meses después de puesto en marcha ­

este quinto horno, se habían obtenido los siguientes resultados,

en comparaci6n oon la ma~cha de los otros 4 hornos sin granula

ci6n: la:"" pastas se han podido concentrar ha.sta. un 36-39% de agua,

en lugar del 40-44~; el quinto horno recibe una mezcla con un 26­

27% de agua. El consumo de calor por tonelada de olinker produci­

da. por la fábrica en conjunto ha descendido en el 6,5~. Estos re­

sultados será.n superados cuando este horno marche alimentado ex ­

clusivamente con n6dulos y otros hornos reciban una alimenta.ci6n

mixta.

Las ganancias reales obtenidas hasta el momento presen­

te por la instalaci6n del nuevo horno exceden de 10 previsto en ...

un 10-11~'1 a consecuencia de la inclusi6n del proceso de.$ranula..

ci6n. En realidad, la capacidad de la fábrioa ha aumentado en un

2~, y no en un 2%, como se habia previsto~ asi p'J.ós, la. noduliz.,!

ci6n ha conferido a la. fábrica un aumento de capacidad del ?J1,.

En segundo lugar, la nodulizaci6n ha. reduoido en un 25%

la. cantidad de polvo producida, siendo as! que la inolusi6n de un
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quinto horno permitía Prever un aumento del mismo orden .. En lo s!!.

oesivo,habrá un 4~ menos de polvo a ·recoger, y, oon ello, se

oonsumirá ,únioamente el 55% de la energía· <¡ue se gastaba cuando ­

funoionaban 4 hornos sin nodulizaci6no Además, la disminuoi6n del

volumen de polvos ha permitido simplifioarel dispositivo de oap­

taoi6n de los mismoso

Por otra parte, la nodulizaoi6n ha influido favorable ­

mente sobre la maroha de la. oocoi6no Esta es más regular, losfa­

11013 del revestimiento refractario son menos freouentes y las oa~

pañas de maroha se han prolongado oonsiderablemente. Estos efeo ­

t.os benefioiosos aotúa.n igualmente en el sentido de un aumento de

oapaoidad.

En resumen, ia. granulaoión y la instalaoi6n de un quih~

to horno han dado lugar en la fábrica de Permanente aun aumento

rea.l del 29,5% .de la oapaoida.d de produooión, por supresión de

las oargas oiroulantes de polvo.

El sistema de reouperaoi6n de polvo ha. sido puesto a

punto por los téonioos de la Permanente, en oolaboraoión oon la

FoL. Smidth (se ha. regis1;rado una patente, propiedad de la Perma­

nente Cement Company).

otro interesante ejflplo sobre las actuales tendenoias,

inoluido en el artíoulo, son las innovaciones que, en materia. de

molienda encirouito cerrado, supone la nueva fábrica de Lon~Stsm.

La molienda del crudo se realiza en dos molinos de bo

las de 2,9 x 4,58 m., que funoionan en paralelo, y oada uno en

oirouito cerrado con un separador de aire de 4,9 m. (figo 4). En

los separadores se inyecta una corriente de aire oaliente a fin ­

de secar el material que pasa. él. través de los mismos..
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Los cirouitos cerrados de la fábrica de Lone star pre­

sentan un montaje muy especial e inusitados la alimentación de ­

las materias primas se realiza en el separador y no en el molino.

De este modo se evita una molienda excesiva. El material de ali­

mentación procede de un molino de martillos en cirouito cerrado

con un tamiz; así pués, posee una dimensión controlcda -12 ~,­

Y ya contiene finos, pues el molinQ de martillos tiene cierta

tendencia a producirlos.

Como el l1nico material que se envía al molino en este

tipo de circuito es aquel cuya molienda se requiere, el consumo

energético propiamente dicho es reducido. Por otra parte, se pr.2,

duce menos polvo impalpable, porque es imposible una molienda e!,

ceslva. Finalmente, la carga circulante se mantiene en un valor

bajo y fécil de controlar.

El aire de secado se aspira del separador por medio de

un filtro de manga a f:J:n de recuperar los finos. Los separadores,

así como las tuberías de conducción de aire caliente y de reen ­

vío de aire hacia el filtro, están revestidos exteriormenteoon

lana de vi.drio, a fIn de E'vitar párdidas de calor po¡, radiaci6-~

Los resultados actuales de la sección de molienda del

crudo son los siguientes, para 2 molinos de bolas en circuito o~

rrado;

Producoión media mensual • • • • • 72 T~. D9tns por hora

Carga circulante • • • • • • • • o

Humedád del material de alimenta-
ci6n o o o • Q .00 00 o o o • o

Humedad del producto molido • o o

Fi:nnr9. de molienda _00 • • • • • 7,5% de residuo en la.
malla 200 (74).4,)

300~

3,5% (media)
7 % (máxima)

inferior al 0,5%
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Consumo de energíag

elevadores que enlazan los moli
nos con los separadores o o o :

2 ventiladores de aspiraci6n • o

2 hogares auxiliares para calen
tal" el aire 9 de diversa manute~

oi6n e • o 00 o o o o o o o o

separadores de aire

o e o •

~1.1 Kw.

3398 Kw.
4896 Kwo

10000 Kwo

12996 Kwoo oo o

o o

(lI o

o o o2 molinos o o o

2

2

Transporte neumático Fulh'rKinyon

102]1 9 9 Kwo

13991 Kw.

En el transporte Fuller Kinyon o

o o Q o o o o o ~

En los elementos auxiliares o • o

o 4)0 oTotal

En los molinos

Cantida~ de ca.lor consumida para el secado:

493

36.200

12.900

l. de fuel por tonelada .neta 9

cal. por tonelada neta secada 9

oal.por tonelada de cemento
producido en lafábrioao

La molienda del clinker en circuito cerrado presenta ­

la particularidad invers~ a la de la molienda del crudo: el cli~

ker que se está moliendo se refrigera por inyecoi6n de aire fre!,

00 en el separador.

La rige 5 representa el circuito de molienda y la figo

61a sección delseparadoro El cemento molido abandona el separ!.

dor a una temperatura inferior a 640 C. Cuando es preciso contr,2.

lar el interior del separador o del filtro de manga9 la inyección

de a.ire fresco permite descender instantáneamente la temperatura
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de estos recintos y el rápido acceso a los mismos? lo que signifi

oa una menor pérdida de tiempo en el control.

ta moli.enda qel olinker en Lone Star tiene lugar en tres

oircuitos paralelos? que oomprenden idénticos,aparatos: un molino

divido en 3 seooiones? de 2,5 x 9,8 mO? un separador de aire de­

4,9 m., un filtro de manga y un aspirador .. Los resultados obteni­

dos hasta el momento presente son los siguientes:

Carga oirculante.. .. " " " • o o ..
Consumo de¡ motor de oada molinoo

o o • o o

Produooi6n neta por molino

Superficie específica

18,8 'rm/ho

4-5% de residuo en
la malla 325 -
(44j4,)

10750-10800 cm2/go

400%

640 Kw ..

o ..

o o

o 4) o

.. o.. ..

.. oFinura obtenida

Kwh!rm. neta de cemento:

0003000000

En los elementos auxiliares ..

En el molino

Total. •

o ..

40 o

Finalmente? se menciona la correcoi6n de PM'!tas por flc­

taoi6n llevada a cabo actualmente por la Universal Atlas Cement ­

Company en Northampton. Las oalizas utilizadas en esta fábrica son

pobres en CaC0
3"

Se impone? pues, un enriquecimiento de ~as pastas.

Desde 1940 viene funcionando una instalaci6n piloto para.

poner a punto el tratamiento más apropiado para las menoionadas ­

calizaso Los resultados de la. experimentaci6nsemi1ndustr1al se

han aprovéchado para montar una .secc16n industrial de tratamiento,

cuyo esquema se representa en la figo 7.

La pasta,. cuyos conat á tuyéntes s6lidos han sido molidos

hasta una finura de 10% de residuo en la malla 200 (74p-), y que­

ha sido oonoentrada hasta un 25% de materia s6lida? se aoumula en
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un primer espesador de 61 m. de diámetro para elevar la. ooncentr!!,

oi6n al 54% .. De aqui, pasa a una mezoladora que .la diluye al 34%
de materia sólida y, a continuaoión, a un separador oentrifu~o, ­

que reduoe el tamaño de las partioulas a 30~~.

La pasta con que se alimenta el separador tiene unoon­

tenido de CaC03 del 12%, el concentrado reoogido del 15% y las

aguas que se separan de alrededor del 11~. La pasta oonoentrada ­

se oonserva para serviT de oorreotivo 9.y las aguas son oonduoidas

a laa oélulas de flotaoión 9 después de diluidas a un oontenido de

sólido del 17%.

La seooión de flotaoión oomprende 3 series de 18 oélu ­

laso La oélula en oabeza de oada serie sirve para eliminar los

fragm~ntosde grafito oontenidos en la pasta.; las oélulas restan­

tes sirven para flota.r el OaC0
3o

La experienoia ha puesto de man!.

fiesto que es más eoonómioo flotar el oarbonato cáloioo que los ­

silioatos y la.s impurezas.

El material que pa.sa a las oélulas de flotación tiene ­

un oontenido de CaC03 de alrededor del 11%. Después de la flota ­

oión, este oont.enido se eleva. al 84%. Las agua.s de deseoho oonti,2.

nen aún un 10% de sólidos, lo que rep~esenta un 30% de CaCO) en ­

el residuo. El concentrado de la flotaoión se almaoena en un Sé ­

gundo espesador de 61 m. de diámetro.

Como pone d.e manifiest~ el esquema, la alimentaoión de

los hornos está oonstituida por una mezola de la pasta original ­

(33%), del ooncentrado de oentrifugación y de Pasta enriqueoida

por flotaoióno

El prooedimiento desorito ha. demostrado ser de explota­

oión muy económioa y ha dado exoelentes resultados.
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El autor promete la pub1icaoi6n de ulteriores notas té~

nioas sobre los progresos más reoientes, es deoir, sobre los rea­

lizados en el ourso de 19520
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