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MEMORIA DESCRIPTIVA

*

o La presente invencidn se refiere a un Proce-
dimiento para la prodoceidn de-ladrilleria en general, asi
como a una instalacidn para la realiZaciSnidai citado prace=
diniento.

Se _ ; ~© Es sabido que la produéciﬁn de ladrillosg es;
ta basada fundamentalmente en las siguienfes fases operativas;
1. Moldeado de los ladrillos crudos con un
material arcilloso preelaborado;
2.'secadé de los ladrillos_crudng;

10. _ , 3, Cochuééﬁde los ladrillos secados,




Es igualmente sabido que hasta la fecha las an«
teriormente citadas fasss operativas, particularmente las fa-
ses de secado y de cochura, son realizadas independientements
una de otra en corresﬁondiente ambientes y gon la utilizacidn

S de correspondientes y peculiares equipos. Por ejemplo, una
o mas ladrilladores o prensas en un correspondiente ;mpieqté

' de moldeado del material arcilloso disponible; un seéé@ero,
por ejemplo, un secaderc de tﬁnei, en un correspondiente am-
biente de sscado de ladrillos crudos; y finalmente un»horno.

1o, de eochura, por«ejemplo;'un‘hornb de tdnel, en un coé#éspon~
diente ambiente de cochura final de los ladrillos sscados, Fs—
tos ambientes y estos equipos estan mdtuamente interconecta~
dos por sistemas de transferencia del material, con evan~
tuéles estacionamientos entie uno y otro ambiente, Por sjem-

15. plo, entre sl secadera y el horno de cochura estan necesa=-
riesmente previstos uno o varios estacionemientos para las
manipulaociones necesarias del material s=ecado destinado a
ser después enviado a la cochura con ritmo y cadencia pre-
fijados,

20, ' ' " La produccidn de ladrillos, tal como es
concebida y realizada hasta la fecha, adolece de serios
inconuenienteé técnicc~econ6micos, ya sea en las fases ope~
rativas individuales sobze las cuales esta @asadé; parti~
culamente las fases de secado y de cochura, ya sea en su

25, totalidad, donde los inconvenientes téenicos de las ante-
rlormente citadas fases opsrativas individuales se suman y
s2 agTaVan en un sinergismo negativa.

" FASE DE SECADO

Los ladrillos crudos, moldeados de oual—
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quier modo que ssa, deben sufrir una fase de secado, el oh-
jeto de la cual es eliminar la mayor parte posible del agua
de amasado y de agua higroscdpica contenida por fstas, Es-
ta fase es necesaria ya sea para dar a los ladrillos crue—
dos un grado de compacidad y de resistencia suficientes
para las manipulaciones subsiguientes y pera su carga 2n
los hornos de cochura sin sufrir deformaciones, ya sea pa-
Ta evitar la formaeidn de agrietados, resquebrajaduras ¥
roturas gue serian producidas por una eliminacidn domasiado
rapida del agua contenida en los mismos, cuando los ladrillos
fueran transportados dire cbamente a los hornos de cochura in-
mediatamente despuds del moldegdo, y sobre todo cuando los ci-
tados ladrillos crudos acabados de moldesr presentan conte-
nidos de humedad superiores al 10%.

Para relizar esta fase de secado, la t&cnica
generalmente utilizada hace uso de un secad o de galeria o
de tfinel, en laé cuales el secado es encargado a una corrien—
te de aire caliente que se desplazz =2 contracorrients de los
ladzillos fransportadores a través del secadero, En relacidn
con esta técnica, para producir las condiciones deseadas de
intercambio de calbr para extraer la cspa 1imite de,vépdr en
el contorno de los ladrillos crudos a secar, es conocido el
elovads requerimientc de aire recirculado en sl inkerior del
secaderoc y/o la elevada velocidad de la corriente de aire
de secado, Por consiguiente, se requieren considerablemente
consumos de enexgia para el accionémiento de ventiladores,
interiores o exbteriores al secadeio; PaTa asegyrar el nece—
sario caudal de aire (generalmente de 30 a 80 kg de aire por

kg de agua evaporada), consumos gue se afiaden a las conside~
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rables pérdidas de calor hacia la chimenea, las cuales co-
mo es‘sébido van unidas precisamente al caudal de aire des~
pcargado -hacia la chimenea y a2 su temberatura. '

Ademas, el intercambio térmico entre el

aire de secado y los ladrillos crudos que se desplazan a

3

" contracorriente, es un intercambic térmico por conveccidn

forzada, el valor maximo del cual es funcidn del valor de
recirculacién del aire y de la velocidad del alre mas bien

gue de la diferencia de témperatura entre sl aire y los

ladrillos, De hecho, en la técnica en cusstidn, la citada

diferencia de temperatura es siempre mas bien reducidé, a
causa de los siguientes motivos:

- la températura de los ladrillos crddns
a la entrada del secadero es relativamente baja (€;4Q‘QC)?

| - él final delvsecado, los ladrillos pue~
gen soportar uné.potencia térmica minima; de hecho, se tie~
ne que, en la fase do difusidn del agua en forma de vapor
en un material poroso, el volumen del agua~vapor es igual
a abroxima?amente 103 veces con respecto al volumen del
agua liquida, Pur consiguiente, si la notencia térmica
superficial suministrada a los ladrillos hacia el final
del secado supera un valor minimo prefijado, pueds pro-
ducirse sl estallido del material, -

Otros inconvenientes téenicos van liga-
dos al hecho de gue los lédrillos ocrudos a la entrada al»
secadero estan .a una temperatura relativamente baja (25 -
4 9C),- temperatura a la cual el agua, contenida como hu-
medad on los ladrillos, tiene una viscosidad y una tensidn

superficial relativapente altas, asi como es igualmente
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arande la fuerza de unidn entre la citada agia y la arci;
1la que constituye el ladrillo, Estos hechos conducen a un
secado superficial (con correspondiente contraccidn super-
ficial) de los ladrillos crudos, en tanto que su parte inte~
rior queda himedas Las.diferencias de ocntaccién»entre el in-

terior y el exterior implican fuertes tensiones en el mate<

‘rial, con posibilidad de deformacicneas permanentes o in-

cluso de rotura de las piezas, Otro serio inconveniente

que se produce a causa de 'un secads superficial muchc

.

M 4
nas
rapido que en el interior del ladrillo crudo es el fend-
meno de microfisuracidn del material, fendmeno que muy fre~
cuentemente es dificil de comprobar en el material seco,
en tanto que se manifiesta solamente una vez terminada la
27 [ -

cochura como una reduccion, mas o menos impoxtante, pero
siempre inaceptable, de la resistenciz del material coci-
do. Ademas, a causa de la grandes velacidades del airxe de
secado, ‘cuando Aa corriente de aire topz con las paredes

de las piezas crudas perpendiculares a2 la direccidn de la

corriente,, sobre las citadas paredes se praducen condicio-

nes de carga térmica notablemente mas altas que sobre las
partes restantes de la pieza, con la consecyente deforma~
.’ - .’ ) s R
cidn por contraccion y formacion de grietas,
Otroe inconveniente esti constifuido por
la necesidad de distanciar la caroa de los ladrillos cru—~

dos en los secaderos rapidos, en los cuales el intercambio

- térmicc para el secado es confiado a la alta velocidad

del aire, Esta necesidad tiene.por cansecyeneia la falta
de gprovechamiento integro del espacio disponible y nor-

malmente reduce precisamente a la mitad el potencial del
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secadero, el cual de salida tiene pox bonsiguiante un ren-
dimiento volumétrico del 50%.-

A consecuencia de los inconvenisntes an~
teriormente citados, y t niendo en cuenta la productivi~
dad requerida normalmente de los secadercs de tdnel, estos
secaderos estan realizados con dimensiones;imporéanﬁegﬁ
devespaciO'ocupado. Por ejemplo, para una productivﬁdéﬁ
de 360 Tm/i{a de ladrillos secadas, un secadero convén-
cional de tinel ocupa un ®spacioc total del orden de lcs
6,500 m°, Teniendo en cuenta este idimensionado, asi‘éﬁﬁo
los correspondientes caudales y/o velocidades del gife '
de secﬁdo, son evidentes las notables pérdidas de carga,
que conducen a elevados consumos de fuerza motriz. Ademds,
y precisamente a causa de sus grandes dimensiones y cos
rrespondiente masa, los. secaderos poseen un gran impedan—
cia térmica que implica notoriamente una notable lenti~
tud de respuesga a eventusles regulaciones. Otro gravisi-
mo inconveniente esta constituido por los inevitables
gfandes caudales de aire paradsito que penetran en sl se-
cadezo y d;e alteran sustancialmente su balance éérmico.

TRATAMIENTO DE COCHURA

Al tratamiento de .cochura, que como es
sabido, representa la fase mas importante de un proceso
de fabricacién de ladrillos, le esta confiada la misidn.
ﬁe eliminar el agua higroscdpica residual, asi como el
agua de unidn de las piezas secadas y de transformar
de modo irreversible las piezas en manufacturados tigi~
dos (ladrillos). que tiencn propiedades totalmente dife;

rentes de las dé la materia prima (arcilla original). En
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los procesos ‘e concepcidn mis moderna, sl tratamiento e
cochura es realizado en hornos de tidnel, en los cuales
pusden ser ldentificaias tres partes; en correspondanéia
con lés cuales se realizan las tres fases fun:lamentales
:ilel citada tratamiento, y més exactamente:

— una primera parte :e precalentamiento

“del material dZesde una temperatura da entrada en el hsrno

a la temperatura de trabajo (generalmente del orden de
800 a 1.000-92C); una segunda parts de-cochura propiamen—~
te dichayen la cual tienen lugar las anteriormente cita-

das transformaciones irrevemsihles del'ma%érial que ccﬁg-
tituye los ladrillos; vy una tercera parte de enfriaﬁieﬁéo
graual de ias piezas cocidas. En un horno de cochura'de
esta clase, los gases de combustidn utiliza'os para el
precaientamientd, asi como la corriente de aire utiliza-
da para el enfrizmients de las piezas cccidééé viajan a
contracorriente(del material, cargado sobre correspondien-
tes parretillas. En relacidn con esta técnica y particular—
mente con la fase e enfriamiento del material cocido par
medio de uﬁg cor:iente de aire a contracorriente del cita~
do material, existe un serio inconveniente de cardcter
esencialmente termodinimico. De hecho, en tanto que el

intercembio térmico entre el azire y el material m enfriar

es satisfactorio a una temperatura superior a los 400 -~

500-2C, es <ecir en la proximidad de la zona central e

cochara propiamente dicha, para temperaturas por debajo
de los 400 8C, el intercambio de calor disminuye ripida-

mente con la ‘isminucidn de la temperatura., Por consi~

_guiente, se hace necesario, de conformidad con la técnica
’ Ty
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éctual; alargar la parte del horno de tdnel en la cual
tiene lugar el enPriamients, con el fin de que la salida
del horno el material esté a la temperatura ambiente y puew
de, como tal, sex almacenado. Esta necesidad .implica ade-
mas el consumo de largos tiempos para el ccmpiemento del
ﬁ?oceso de cochura. Otros serios inconvenientes estéﬁ“céns~

tituidos por los impoftantes consumos ce energ{a para ga-
rantizar los caudales de aire necesarios para el enfriémien-
to e las piezas cocidas fﬁpor las notables pérdidas. de
calor por la chimensa, que éon aumentadas por la importan~
te cantidad de aire pardsito quévpanetra en el horno a tra-
vés de toda su longitud y que como es notorio altero su
balance térmico, representando una de las pérdidas més:im-
portantes, Otro inconveniente lo constituye el espacio -
ocupado y las dimenciones de un hozno de tGnel, Por ejem~

; .
plo, para una produceién diaria de 360 Tm de ladrillos
cocidosy un horno de tdnel tradicional timne globalmente
unas cimensiones medias del orden de 3,300 m3, A estas no-
tables dimgnsiones van unidos inconvenientes bien conogi=
dos pox los técnicos del ramd, tales como por ejemplo , la
elevada impedancia térmica y la notable lentitud en la
respuesta a eventuales operaciones de regulacién del pro-
ceso." |

Como conclusidn, con relacidn a las Pases de
secado y de cochura de las instalaciones tradicionales de
produccidn de ladrillos, los inconvenientes mas importan-~
tes y mayormente onerosos desde el punto de vista econd-
mico estan constitui:'os por el bajolrendimiento termo=

dinfmico, por los elevalos consumos de energia requeridos
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ya sea para la fase de cochura propiamente “icha, ya sea
parz las corrientes e gases calientes y de alre caliente
para la fase de secado de los lainillos crudas y de gire
frio para el enfriamiento ce las ladrillos cdcidoé, por
ios importantes espacios ocupaﬂos y pox la neces%dad e
. predisponex estructurgs-intermedias entre el secaderd y el
.horno de cochura. 7
Estos graves inconvenientes Jde las fa-
sssrinﬂiViGUales do sacadé,y de cochura estan aumentadb§
10+ on una insfalacién global de producecidn de ladrillos, da-
do que en una instalacién de esta clase, el sscaderc y el
horno de cochura estan totalmente separados (exceptuanda
una recuperacidn parcial de aire caliente de 1a zona de
, enfriamiento del horna) a causa de las distintas exigei~
15, cias termodinimicas y exigencias de corriente y tomandé
-en consideracidn el diétinto material de onstruccidn em-
‘pleado para su realizacidn.
. El problema gue constituye la base de l?
presente ipvencidn es el de hacer disponible un procedi-
20, misnto y una'instalacién'corrgsponﬁiente para la produc—
cidn de ladrillos que engan caracterfsticas funcionales
y estructurales que superen los inconvenientes anteriox-
mente sxpuestos con referencia a la técniée cnnvencional.r
Este problema es resuelta segdn la inven~
25. cidn por un procedimiento para la produccion de ladrillos
' qﬂé compren&a una fase de secado ds los ladrillos crudos
con un contenido de humedad de por lo menos 13 ~15 %y

un subsiguiente tratamiento de cochura gque a su vez com=

prende una fase de precalentamiento a la cochura de los
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ladrillos secados, una fase de cochura de los ladrillos preca~
lentados y una Faée de enfriamiento ds los ladrillos cocidos
por méio de una corriente de aire~gas gue se desplaza a con-~
tracorriente de los citados ladrillos, el cual procedimiento
se caracteriza por el hecho de gus la citada fase de secads y
el citado tratamiento de cochura son realizados ed una dnica
unidad operativa, a la entrada de la cual los ladrillos crudos
son alimentados en una disposicidn de una sola capa, y por el
hecho de comprender las sigqienﬁes fases ulteriores: |

~ precalentamiento a la sentrada de la citada

‘unidad de los ladrillos crudos a una temperatura de tormémetro

hdmedo de 45 a 10090, por medio de una corriente de gases ca~
lientes teniendo un contenido de humedad prefijado y despla-
zado en el mismo sentide que los ladrillos crudos;

-4secad0 de los ladrillos precalentados por
medio de una corfiente de gases calientes con corriente on el
mismo-sentido que los citados ladrillos, estando constituidsc
lé citada corriente de gases calientes por sl gas de salida
de la citada fase de caientamiento previc a lavcochura;.

- estando en parte los gases de salida de la

- anteriormente citada fase de secado reciclados a la entrada

" do la citada Unidad operativa para constituir la citada co-

rriente de precalentamiento los ladrillos crudos, en parte
reciclada a'la'citada fase .de enfﬁianiemtp de los ladrillos

cocidos, doride son adiclionados a una corriente de aire frio

mde catdal prefijado y en parte descargados por la chimenea.

De modo ventajoso y de conformidad con una
forma de realizacidn preferida, la citada corriente de aire

frio para el enfriamiento de los ladrillos cocidos es adicio-
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nada de agua hasta un contenido de humedad especifica de por
lo menos 100 g/kg de aire seco,

| ' La invencidn se refiere igualmente a una insta~
lacidn para la realizacidn del procedimiento anteriormente cita~

do, la oual instalacidn esta caracterizada por el hecho de

>
-

o

~ una unidad, esencialmente de tidnel’,.revesti~

do interiormente de material aislants'refractaria,

~ medios Jé transporte para transporééé la=
drillas a través de la citada unidad de tdnel de écuérdo can
una direccidn de avance prefijada, 7

~ por lo menos un diafragma de material imper~
meable a las corrientes de gases celientes operativos nue ciz-
culan en la citada unidad de tdnel, soportado tTansversalmente
en la ecitada unidad que esti subdividida por el citadé,diafr:§~

ma en una parte de corriente arriba, referida a la direceidn

-de avance y en una parte corriente abajo, constituyendo la

citada parte de corriente arriba, gue comprende el lado de en=
trada de 13 unidad de tdnel, un seczdersc de lédr;llos crudos,

constituyendo la citada parts de vorziente abajo, gue compren-

" .de el lado de salida de la unidad d= tinel, un hoxno de cochura

de los ladrillos secados,

s ! Id - :
-~ medios de gula en el citado diafragma pers

‘permitir que ssa atravesado, de modc estanco a los gases calien=

tes opérativos,rpor los citados medios transportaderes,

- un conducto de admisidn de una corricnte de
aireﬂfrio en el citado tdnel en la proximidad del lado de sa-
lida de la parte de corriente abajo del misma,

= un ventilador para la alimentacidn de la
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citada corriente de airée Prio a travds del conducto en
la citada parte de corriente abajoy en contracortients
con los ladfillos, |

~ un conducto de derivacidn ("by=-pass'h)
del citads diafragme, extenciéndose prevalentemente al

exterior de la unidad de tdnel y presentando un extremo en

comunicacidn con la citada parte de corrients abajo sn la

proximidad del citado diafragma y el aotro extremo en 5347
municacidn con la parte,ds\éorriente arriba an>la proki~
midad del lado da entrada dé la citada unidad de tdnel;
par medio del.citado conducto de by-~pass son axtrafdos
gases Calientés operativos de la parte de corriente abajo
y son alimentados a la parte de corriente arriba en el mis~
mo sentido de la corriente de los ladrillos,

- un conducto de descarga de los gasee ca-
lientes, feﬁiendo‘un extremo en comunicacidn con la cita=
da parte dé corriente arriba en la proximidad del citado

diafragma y el otro extremc en comunicacidn con una chi-

- un primer conducto de recircﬁlacién de
gases calientes teniendo un extremo en comunicacidn con

el citado conducte de descarga y el otro éxtremo en comuni-
pacidn con el lado de entrada de lz citada pérte de ccrrien=
te arriba de la unidadvde tdnel, estendo transportados los

gases calientes reciclados por el citado primer conducto

de recirculacidn de gas en el mismo sentido que la corrien-~

te de los ladrillos,

~ un segundo conducto de recirculacidn te-

niendo un extremo en comunicacidn con el citado conducto
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da desoarga y el oftro extremo con la parte de corrients
abajo de la unidad de tdnel, en una posicidn comprendida
entre la zona de cochura propiamente dicha y la zona de
entrada de aire fria, siendo transportados los gases reci.

clados por 8l citado segundo conducto de récircqlaciﬁn en

la citada parte de corriente abajo de la unidad ce tdnel

a contracorriente de los ladrillos,

Otras caracteristicas y las-Ventajau de

la invencidn resultarin mayarmente de la descrlpclon qua

sigue de un procedimiento y de la correspondisnte 1n5ua-
lacién para la fabricacidn de ladrillas, hecha con r6fem~
rencia a los planos adjuntos, en los cuales:

las figuras 1'y 2 representan esqusmatica—

mente y respectivamente en planta y en alza‘o lateral una

‘unidad operativa para la realizzcidn del procedlmlenyq

de la presente invencidn; 7

+ ~ la figura 3 fepresenta a estala amplig~
da una seccidn transversal de la misma Unldad operativa
de las figuras 1 y 2

-

~ las figuras 4 y 5 representan a escala

~ampliada unos detalles constructives de la unidad de -

nel de las figuras anterioreé;

~ las figuras 6 y 7 zepresentan esquemé~
tlcamente y respectivamente en planta y en alzadg lateral
una unidad operativa para la realizacidn del procedlmlen- ,
to de la presente invencidn en una variante de realiza-
ciong

~ las figuras 8 y 9 representan esquemi-

ticamente y a escél;'éﬁpiiadé; respectivos detalles cons-
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‘fruotivos de la unidad de tlnel de las figuras 6 y 7,

Hacisndo refersncia a las anteriormente

citadas figuras, una instalacidn para la realizacidn dal
procedimiento de fabricacidn de ladrillos segdn la presen-
te inﬁencién ests constituida fundamentglmente poT una uni=-
dad-de tidnel ihdicada globalmente canbl, formada esencizle
mente por una envoltura met&lica exterior 2, preferiblé::
mente de ace:d, y por un revestimiento interior 3 de ma-
terial refractario aislanté, ﬁue tiene caracteristicas‘y
gspesor prefijados en funcién de la agresividad y dse las 

temperaturas de las corrientes de gases operativos desti-

nados a circular en la citada unidad del mode que sera

descrito mas adelante. Con 4 y 5 estdn indicados respec-
tivamenta 8l ladoc de entrada y el lado de salida de la gi-
tada unidad de ﬁﬁpel.

De conformidad con la forma de realiza-
eidn preferidé;.ilustrada en las figuras 1 a 5, la uni=~
dad de tdnel 1 se extiende con ejes longitudinal rectili~
nec y estd atraQesada totalmente por un transportader de
rodillos 6 oonvencional, con rodillos 6a motorizados, es-
tructurade y dimensionado de modo a poder soportar ladri~
llos dispuestos sobre los mismos en una sola capa y poder~
loe transportar a trevés de la citade unidad de tdnel 1,

La direccidn de avance &el transporta—
dor de rodillcs 6 y por consiguiente de desplazamisnto
de los ladrillos a través de la unidad de tdnel 1 estd
indicada por las flachas A.

En el curso de esta descripeidn y en las

reivindicaciones que siguen, los términos "corxiente arri~
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ba% y %“corziente abajo® se mencionan referidos a la direc;
cidn Je desplazamiento de los ladrillos,

El transportador de radillos 6 tienec una
parte 7 extendida al exterior del lado de entrada 4 de la
unidad de tdnel 1 y una parte 8 extendida exteriormente al

lade de salidg 5 de la misma. La parte 7 del transpozta-

dor de Todillos constituys un plano de carga para 1os:, 1=
drilleos crudos a alimentag en la unidad de tdnel 1, én
tanto gue la parte 8 consf&tuye un plano de descarga dé
los ladrillos cocidos y enfriades, como se verd mejor a
continuacidn en el curso de la descripcidne

Con 9 esta indicado globalmente en las
figuras 2 a 4 un diafragma, situerds hransversalmente'en'la
unidad de tdnel 1 y que subdivide la oitada unidad en una
parte de corfiente arriba 10 y.en una parte de corrients
abajo 11, AL citads diafragma le estd confiada la misidn
de im?edif; en ¥l interior de la unidad de tdnel 1, el
paso de corrientes de gases calientes cperativos desde
la perte 10 de corriente arriba a 1la parte li_de corrien=-
te abajo y viueuersé,'sin por ello iImpedir el pasoc de los
ladrillas'cargadoé en una sola capa sobre el transporta~
dor de rodii;cs 6, Para este fin, y de acuerdo con la for-

. Pl ~ . » s s
na de realizacion preferida, el digfragma 9 esta consti-

‘tuido por un par de paredes 12, 13 iguales, mviles den-

tro de gufas venticales lza;'lza,-con las cuales estd
equipaca la unidad de tlnel I{ de modo a resultar movil-
ﬁente insextables y desinsertables transversalmente en
la citada unidad y de la misma. Las paredes 12, 13 que

m g

tienen dimensiones tales fque garanticen la oclusidn trans~
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versal total de la unidad de tdnel 1, astan mitusmente

distanciadas, en la direccidn A, en un txebho prefijada,

-delimitado entre las mismas, cuando estan las dos inser—

tadas en la unidad de tiinel, una cémara 14 de interrupcidn

de las corrientes de gases celientes operativbs; como se
vera ﬂegur en el curso de esta descrlpclon.

~ De modo particular (figuras 3, 4), laa«
paredes 12, 13, que son accmonadas por correspondientes
ClllndIO° hidraulicos 15 16, tlene lados inferiores horl-
zontales 12b y 13b destinados a encajar de modo estanco

a los gases calientes operativos en los lados superiofea

-17b, 18b de respectivas paredes verticales 17; 18, ﬁijé;

das en la base la del citado horno de tidnal vy extendi&@s
en alineacidn vertical con las citadas paredes 12, 13. -

i

La parte de corziente grribg lD de la

unided de tdnel 1, que comprende &l lado de ‘entrada 4 de

la citada unidad, constituye un secaderc para la instala—
cidn segin la presents invencidn, en tanto que la parte

de corriente abajo 11, gue comprende el lado de salida de
la citada unidad de tdnel, constituye un horno de cochura

de la misma instalacidn, secadera y horno que resultan

estructuralmente. separadas por la camera de interrupcidn

14 en cuanto oe refiere a la cozxriente de los gases ppe~
rativos, pero no en lo referente al desplazamiento de los
ladrillos, En la citada parte des corrients arriba 10 y en
la proximidad de la pared 12 del diafragma 9, estd mon~
tade un dispositivo seledcionador y de paro, indicado
globalmente con 19 y esqueméticamente constituido esen-

cialmente por una placa 20 soportada en forma de volante
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alrededor de un perno 21 y extendida debajo de un nimero
determinado de rodillas 6a del transportader de rodillos
6. Esta placa 21 eété equipada en su.parte delantera y tra-
sera con bordes realzados 20a, 20b, dimensionados de modo
75; a insertarse transversalmente entre dos rodillos stucesi-
vos, de modo a intsxferir el avance de los ladrillos (L)
cargados sobre el transportador de rodillos. . Un eilindze
hidrafilico de doble efecto 22, de sje horizantal, acciona’
los desplazamientos angﬁlaréf de la placa 20 alrededor

10, . del perno 21, de moda a insertar alternativamente y de-
conformidad ge los que resulitard des la descripeidn quai}i
eigue, el borde anterior 20a o respectivamente el borde),

"posterior 20b entre los'radillos;del gitado %raneporta—if
dor de rodillos, Iﬁmediaﬁamente corriente arriba del disé

15. - positivo ds uolanté 19, en la parte de secadexo de la uni~
dad de tdnel 1 estid montade un contador de piezas esqué;’
matizada en 23; gon 24 estd esquematizado un paro acciona=
do por un correspondiente cilindro Gleadinimico 25, para
ser insertado y desinsertado entre dos rodillos del trans-

204 portadox de'rodillos 6, en la preximidad de la pared 13

| ‘del citado diafragma 9. Los rodillos 5c, inmédiaﬁamente
corniente abajo de las paredes 12 y 13 del diafragma 9
sﬁn radillos motorizgdess En una condicidn inicial (figu-
ra 3); la pared bosterior 13 del diafregma & esta tobalm

25,  mente insertada en la unidad de tﬁnelil, en tanto que la
pared anferior 12 gsta desinsertada; la placé de volante

20 esta despiaZada anqulzzments a-la posidién en la cual

el 'borde posterior 20b de la misma esta insertada entre

dos modillos sucesivaé;’en“ﬁanto que el borde antexior
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20a estd dosinsertado de los correspondientes rodillos.
Cuando e; contador de piezas 23 ha contado el paso do un
ndmero prefijado de ladrillos L sobre el transportador
de ladrillos 6, manda un impulso al cilindro 22 qus de~
termina el desplazamiento angular de la placa ds volante
2d, de modo que sl eitads borde anterior 20a sea inserta~
do entre correspondisntes rodillas_ﬁa del transportédﬁii
de rodillos y el borde posterior 20b ssa desinsertaéa{:
En este momenta comienza la rotacidn del rodille moto%i~,
zado 6c corriente shajo de‘la pared 12, el cual rodiild
produce un impulso hacia adelante en los laklllos alimen-
tados sobre el mismo; ladrillos gue son parados por”bl*pa~
ro 24, Daspués de un tiempd prefijado, el cilindro Qinn—
vierts la posicidn de la placa de volante 20, mientras .
simulténEamente‘el cilindro hidréulice 15 acciona el des-
censo de la pared anterior 12, Cuandoc sta pared 12 esta
totalmente bajadé, el cilindro 16 acciona la desinsercidn
o gpertura de la pared posterior 13, mientras el cilindro
25 determiba.la desinsercidn del paro 24, accionaddo si-
multaneamente la rotacidn del rodillo 6¢ inmediatamente
coxriente abajo de la pared 13, Nespuds de un tiempo su-
ficiente y préfijado para el pasc de todos los ladrillos
2 la parte de corriente abajo 11 ce la unidad de tdrel 1,
lapéred poéterior 13 es hecha descender nuevamente por el
correspondiente cilindro 16 mientras el cilihdro 15 pro~
cede a la desinsercidn de la pared anteriox 12, En este
momentp la cémara 14 esti en condiciones de admitir una
nueVa‘bargé“ de ladrillos segin la modalidad anteriormen-—

te descrita., Esta claro por consiguiente que el diafrag-
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ma 9 pueds pefmiﬁir el paso de los ladrillos en la direc-
cidn de la flecha A, en tanto que impide eficaimente el
paso de las corrientes gaseosas callientss operativas entre
la parte de corriente arriba 10 y de corriente abajo 11
de la oitada unidad de ténel. _

' En la parts de corriente abajo 11 (horno
de cochura)‘y en una posicidn casi central de la misma.
hay realizada una zona de cochura propiamente dicha déii

los ladrillos secados, in&icada g logalmente con 26. Esta

zona pusde estar equipada convencionalmente con una mul-

tiplicidad de. quemadores (no representados) o bien pusds

- « £ ) -~ 3 « - "
estar en comunicacion con camaras exteriores ds combustidn,
fuera del tinel, y capaces de transportar a la citada zo-

na los productos de combustidn gasecsos a la temperatursa

maxima preestablecida de coshura. La zona de la parte de

corriente abajo 11 comprendida entré l§ pared 13 del Jia~
frééma 9y la zgha 26 de cochura propiamente dieha, cons-~
tituye una zbna 27 de precaléntamiento de los ladrillos
sscados en;tanto gque la zona de la citada parte de corrien~

te bajo 1l comprendida entrme la zona 26 de cochura propla-

mente dicha y el lado de salida 5 scnstituye Una =zona 28

de enfriamientc de los ladrillos cocidose
Con 29 esta esguematizado un conducto

de introduccidn de aire fric en el horno de cochura en la

‘proximidad del lado de salida 5 de la unidad de tdnel,

en tanto que con 30 @sti esquematizado un ventilador para
el transporte del aire frio a través del conductos 29 en
el horno de cochura, a con tracorviente e los ladrillos

a snfriaxn,. ' T
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La instalacidn de la presente invencidn

estd ademas squipada con un conducte 31 que contornea al

diafragma 9 y que se extiende prevalentemente al exteriox

de la unidad de tlnel 1; este conducto 31 tiene un extre-

'm0 3la en comunicacidn con la parte de corriente abajo 11

de la unidad de tdnel 1, en la proximidad de la pared

del diafragma 9, en tanto que su otro extremo 31b astégéh
comunicacidn con la paite de corriente arriba 10 de lﬁ;}'
citada unidad de tdnel, a una Jistancia prefijada del-la-
do de entrada 4 de la mismé. Can 32 se intdica un ccn@ubé
to de descarga, que tiene un extremo en comunicacidn gsn
la ﬁarte de corriente arriba 10 en la proximidad de la pa-
rod 12 del diafragma 9 y el otro extremo en comunicapién
con una chimenea de descarga e humos 33. Un primer 96h~
ducto de recirculacidn 34, tienc un extremo en comunicé%
cidn con el cundﬁcfo “e descarga 32 y el otro extremo en
comunica ddn con la parte de corrdente arriba 10 (secade~
ro) de la unidad:de tlnel 1, en la proximi:ial o coinci-
diendo con sl iado e entrada 4 de 1o citada unidad, Los
gases reci;culados por este conducto 34 son transporta-
dos a la pafte de corriente arribaz 10 en el mismo senti=-
do que los ladrillos crudos.

Un segundo conducto de recirculacidn 35
tiene un oxtremo en comunicacidn con el conducto de des—
carga 32 y el otro extremo en comunicacidn con la parts
de corrimnte abajo 11 (horno), en una posicidn compron-
dida entre la zona de cdchura propiamente dicha 26 y la
eantrada de aire frino de enfriamiento. Los gases recircu-

lados por el conducto 35 son transportados a la parte de
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corriente abajo 11, a contra~corriente con los ladrillos

cocidos, mezeclandose con la corriente de aire fric alimen-

~tada a esta misma parte de corriente abajo 11 a través cel

conducta 29,

Con 36 esta esquemstizado un dispositive
convencional soportadoc por la unidad de tdnel 1 en cofres~
pondencia con sl ladeo de entrada 4 de la parfe de coirisn—
te arriba (secadero), para inyectar agua nebulizada ¢ a%o-
mizada.o vapor en la corrfgnte de gases recirculaceos
poxr medio del conducto 34, ,f‘

En las figuras 6 y 7 estd esguematicamen-
te ilustrada otra forma de realizacidn de la unidad de td-
nel 1, En esta figura, los elementos iguzles o equivalentes

a Los ilustrados en las figuras coxrespondientss a la pri~

" mera forma de realizacidn estin indicados con los mismus

4 .
nimeros de referencia.
Segdn esta realizacifn, la unidad de

tfinel 1 se extiende seglin un deserzollc esencialmente en

| Uy de brazos 1A y 1B paraleioé, consctados por un trecho
.‘l - .

transversal 1C. La unidad de ténel esti atravesada longi~
tudinalmente en su interlor pox railes de gufa737,rpara
el soporte d la guia de una multiplicidad de earros 38} S0~
bre cadaruao de los cuales estan dispuestos en una sola
capa los ladrillos a someter al procsso de secado y de
cochura de esta invencidn, | |

En el trecho transversal LC de la uni=
dad de tfinel 1, esta realizailo el diafragma 9, que en ee-
te caso, esti constituido por una camara esquematizada

en 39} en la cual ésfé‘axialmente_definido un paso, atra-
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veséble de modo estanco por friceidn dnicamente por los carros

38 cargados con los ladrillos, También es este caso, el dla—

fragma 9 subd1v1de la unidad de tunel en una parte de corrien-

te arrciba 10 (secaderc) y en una parte de corriente abajo 11
(horno). En correspondencia con el lado de entrada'4 de la par—
te de secadero, la unidad de tdnel esta equipada gon una ca-
mara 39a de interrupcidn de las corrientes de gases, analogo
a la que constituye el diafragma 9. Esta cémara-permitejél
pasa estanco por friccion de losAcarros 38, perc impide. oual~
quier salida de los gases operativos del tinel o la entrada
de airc en el mismo. En correspondencia con el lado darqalida
de la ol tada unidad de tinel, esth prevista una compuerta
de ecierrs que permite Bl paso {descarga) de los ladrillos co~
cidos y enfriados. De este modo, teda la unidad de tdnel 1
es estahCa en relacidn con las corrientes gaseosas operé£iVas
y frente al aire del extsrior.

Una importante caracteristica de la unidad
de tdnel 1 de la presents invencidn, en las dos formas de rea=-
lizacidn enteriormente descritas, esta constituida por la pre-
sencia de ua .cuerpo tubular 40 de tefldén o de otros materia-
les termorresistentes similares, resistentes a los acidos y a
temperaturas altas, flexible y de busnos caracteriaticas me-
canicas, que tiene un espesor prefijadc y coaxialmente hundi~
do en la capa tubular de material aiclante y refractario 3
del cual sstd provista interiormente la citada unidad de bii=
nel 1, De modo particular, (figura 5), el citado-cuerpa tubu-
lar 40 esth situado a una distancia de la superficle interior
del revestimiento refractario, mleculada de modo que, en las

condiciones de funcionamiento de la unidad de tinel, el citado
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cuerpa tubular 40 venga a encontrarse a una temperatura mayor
que la de condensacidn del vspor contenido en los gases opera-
tivos y/o de condensacidn y desprendimiento de eventuales subs-
tancias corrosivas (por ejemplorsoz) en el 1iquido de conden-
sacidn. De este modo, el citado cuerpc 4ubular 40 canstituye
una barrera eficaz contra la formacidn y la penetracidn de
las substancias =ltamente corrosivas disueltas en el %gua,
por ejemplo H,50,s gque de otro modo determinarian en béfto
tiempﬁ la destruccidn de pﬁrtes importantes del revestimiento
aislante refractario. Ademas, la preéencia del ciﬁadol;uerpo
tubular 40 garantiza contra la entrada de aire parasito en
la unidad de tdnel de la presente invencidn, |

| A cantinuacidn se describe un ejemplo. de rea~

lizacidn del procedimiento de la presente invencidn en una

instalacidn del tipo anteriormente descrito.

CIiCLO DE LOS GASES-OPERATIVOS
.Los gases de combustidn praducidaos o alimenta~
dos en la zona 26 de cochuza propiamente dicha de la parte

11 corrients abajo de la unidad de ténelrl s €mpujados por

-la corriente de airse de enfriamientc introducida a través

del conducta 29 en la citada parte de horno y aspirada por

un bentilador 41, recorren la parts 27 del citado horno hacia
el diafragma 9, en lz proximidad del cual son extrafdoe por
el conducto de.by-pass 31 e intzcducidos en la parte de se-
cadero (parte corriente arriba 10 de la unidad de tdnel) que
recorren en la direccion A. Estos gases llegan a la proximi-
dad.del diafragma 9 y sen a su vez extraidos por el conducta
de cescarga 32 gue los transporta hacia la chimenea 33« Antes

de alcanzar la chimenea 33, una parte de los gases de descar-
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ga del conducto 32 es extrafda por el conducto de recircule—
cibn 34 e introducida en la parte del secadero 10 en correspon-
dencia con el lado de enfrada del mismo 4. En el momento de
la éntrada de estos gasss en el seéadero, éstos pueden ser
Se adicibnados, cuando sea necesario, de agua nebulizada pox me-
uio del dispositivo adecuado 36. Estos gases, después de un
primer trecho de secadero de longitud prefijada se megé;én
con los gases introducidos en el secadero propiamente ‘dicho
'a través del conducto de b§~pass 31 y se desplaza con';étos
10. . hacia el diafragma 9, Otra ﬁarte de los gases de desdﬁﬁéé dei
conducto 32, antes de alcanzar la chimenea 33, es extrafda
por el conducto de recirculacidn 35 y es introducida =n la
parte de horno 11 en una distancia prefijada de la irttcduc-
cidn del aire de enfriamiento en el mismo horno. Estos gases
15. recirculados en el horno 11 se mezclan con el citado'alre de
enfriamiento y con éste son transpurtados hacia la zona de
cochura propiamente dicha 26 y desde este punto.hacia el dia~
fragma 9, Hay gue observar que el aire frio introducido a tra=.
v8s del conducto 29 puede ser adicionado, cuando sea necesa-
20. . rio; de una Canﬁidad predeterminada de agua nebulizada.

CICLD DF PRODUCCION DE LADRILLOS

Los ladrillos crudcs, formados de modo con-
vencional, son cargados en capa tnicz ssbre la parte del
plano de carga 7 del transportador ds Todillos 6 (o bien so-

25, bre un carro 38 estacionado en la proximidad del lado de en~
trada 4 de la parte Je secadero). Las ventajas propias del
procedimiento de secado-cochura do esta invencidn son conse=
guidas ouando los ladrilles crudoe son cbtenidos de una arci-

1la de compasicidn convencional, con un contenido total de
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humedad (agua de amasado y agua de enlace) de por lo menos 13

a 157, Los ladrillos crudos asi dispuestos, son introducidos

‘en el secadero 10 a través del lado de entrada 4e Hay que ob-

servar que este lado de entrada 4 del secadero esta equipado

de modo a permitirz el paso de los ladrillcs ecxudos sobre el

transportador de rodillos 6 o sobre carros 3B, impidiendo si-

multaneamente cualquier fuga de los gases calientes oparativos
o la entrada de aire parasvto. En la enﬁraca, los laor;llos
encuentran, en corriente ne \SU mismo sentido de marcha, la co-
rriente de gases Tecirculados a través del conducto 34 Yy reco-~
Tren con los citados gases sl primer trecho del secadenu.
‘Las condiciones termodindmicas en esta primer

trecho de secadero son tales gue'el flujo de gases de racip—

culacidn efectda simultdneamente un precalentamiento de los

ladrillos crudos y un secado inicisl de los mismos. EL =oue eva-
poracda de los ladrillos- enriquece 8l contenido de humedaa de

la corrziente de los gases de recirculacidn,. Preferentemente,

en este primexr- trecho del seCadero trecho de precalentamiento

y de secado iniclal de los ladrlllos crudos) la temperatura _
de cubeta himeda (tbb) estf comprendida entre 45 y 959¢C, y to-

davia mas preferentemente} entre 55 y 708C, en tanto que los

~gases de reeciroulacidn tienen una temperatura de rocio de por

1o menos 402C. En este mism

o
ok
3
[0}
O
=
8}
),
i

precalentamiento, loc
gases pueden alcanzar sustancialmente la saturacidn con el
agua sustralida de los ladrillos crudos,

Prosiguiende su recor“ido en el interior del

secadero, los ladrillos crudos precalentados y la corricnte

de los gases de recirpulacidn anteriormente mencionada en~

s e mers

ouentran la corriente de los gases calientes introducidos en el

o e e
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sacadero propiamente dicho a través dsl conducto de by-pass 31
a Una temperatura de aproximacamente 4002C a la cual ahandonan
el horno 11. La mezcla de las citadas corrientes gascosasy a
una temperatufa de aproximadamente 2508C procede a la fase.
propiémenta diéha de secado de los ladrillos, Los ladrlllos

y. lﬁ mezola de las corrientes gaseasas recorren en el mismo
sentido de corriente sl dltimo +recho de secadaro hac*avel
diafragma 9 y el secado eos prolongado hasta que lds gqses han
alcanzado una temperatura d@ rocio de por lo menos 409C; en
tanto que los ladrillos tienen una humedad residual de.Z a 3%,
Mientras la corriente de gases es extrafda y enviada haeia la
chimenéa 33 por el conducto de descarga 32, los ladrillos atra~
viesan el diafragma 9 que, como se hag detallado anwerlo;mente,
esta en condiciones e permitir ests Naso, 1mp1dlendoApu;l~
quier paso de ios gases calientes ocperativos entre el sccade~
ro y el horno.
' Lgs ladrillos, a una temperatura de aproximadgn
mente 70 a 802C, una vez atravesada la céimara 11 de interrup-
cidn de las corrwentes de gases, entTan en la parta 1l de
horno de la unldad de tdnel le, y mis exactamente, en el tre-
cho e precalentamiento del materiel del citadae horno,.

De hacho, en la entrada del horno; los ladri-
1llos encuentran una corriente ae gases calientes (apréximada—
mente a 4002C) procede de la zona 26 de cochura propiamente di-
ché; gases gue proceden a un precalentamisnto a contrgoorrian-
te de los mismos ladfillos hasta la temperatura maxima de tra-
bajo de BSD a 9509C.

Una vez rebasada la zona 26, los ladrillos co-

cidos sufren un primer enfriamiento por parte de una mezula
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gaseésa cdnstituida por dases de descarga desde el sepadero,
recirculadas por ol conducto 35 y poxr el aire frio introduci~
do en el horno 1l por el conducto 29, Estos gases de descarga
del secadero ticnen, en el momento de su intraduccidn en la
parte'ée.hcrno, el mismp contenido de humedad y la misma ten-
peratura que los gases que van a la chimenea 33, E1 aire frio
introducido en el secadero puede ser ventajosamentd, y cuando
sea requerido por exigencias termodindmicas del ciclo de se~
sado~cochura de la presentg,inVGnciéd, adicianado de;agua
nebulizada v atomizada. Asf; por ejemplo, se ha encoﬁfigdo
que sl intercambio térmico entre los ladrillos cocidus y la
corziente de aire ds enfriamiento tenia coeficientes de 1nte"~
camblo térmico optlmos cuando el centenido de humedad espec1~

Pica del aire frioc introducido en la parte del hornc tenfa va-

lotes de por lo menos 100 g de zgua por kg de aire s cq‘

Cuando los ladrillos en camino de enfr1amlento
han rebasado el.punto de introduceidn de los gases dg:a;scar~
ga del secaderc, éstos encuentran, siempre a contracﬁffienﬁe,
una corriente de enfriamiento cohsﬁiﬁuida por alre frio y
égua aventualmenfé adicionadé, y sufren un dltimo enfriamien~
toy por lo cual, a la salida de la unidad de tdnel 1, los oi-
tados ladrillos se presentan cocidosg enfrlados y listos pa~
Ta ser almacenados. '

En el cuadro que sigue estan resumidos los

datos de'temperatura y humedad referentes a los ladrillos y

"a los gases calientes operatiuos; tomados durante la realiza-

cidn del procedimiento de la presente invencidn en Una Uni-

dad operativa pilcto del tips antericrmente descrito. La vels~

cidad de las corrientes gassosas en la unidad de tdnel ante-
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Las ventajas fundamentales :zlcanzadas por la
invencidn en relacidn al procedimiento anterior son las si-

guientes:

~FASE DE SECADO

ELl precalentamiente de los ladril}os crudos
por medic de la corrients de gases calisntes recirculados del
lado de entrada 4 de la unidad de tdnel, los suales gases tie-
nen um temperatura aproximada de 1002C y un contenido de hume-
dad prdximo a la saturaciéﬁ'y que eventualmente puedéniéer
adicionados de agua nebulizada, ademis de realizar udj§ECado
inicial de los- citados ladrillos, conduce los citados Ladpi-
llos a condiciones en laé cuales pueden encontrarse en los

~ una notable disminucidn de la fuerza de
enlaca'aQUa~arcill£, o
- una disminucién de la viscosidad y‘de la
- tensidn superficial del égué; B
=~ un aumento y una uniformizacidn de la difu-
sividad del agua en los ladrillos.
Durante sl subsiguiente secado propiasments di~
cho, efectuadas en corriente del mismo sentido que la mezcla
de los gases anteriormente citados y dé aqugllos de la partse-
de corriente arriba 10 del conducto de by-pass 31, se ohtiene
una contiacci5n uniforme de los ladrilles con una notable re-
duccidn de las tensiones internas en cada biEZa ¥y por tanto?
una netable reduccidn del riesgo de deformaciones, microfisu-
réciones; roturas y similares, Ademas, el intercambio tdrmico
entre ladrillos y corriente de gases calientes y hdmedos en cl

misno sentido de corriente es debida esencialmente g la dife=-
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rencia de tomperaiura entre los ladrilloe mismos y la citada
corriente de gases, mas bien que a un intercambio térmico por
conveceidn forzada como en la técnica anterior. E1l valor de -
esta diferencia de temperatura Y por consiguients la magnitud
de intercambio térmico, puede ser adecuadamente incrementada,
sobre todo al comienzo del secado, dado que los ladrillos en
las condiciones anteriormente indicadas pueden sufrir un

aumento de potencia térmica superficial con respecto a la mi~-

1 ~ .
- nima de los procesos de sscado de la técnica anteriox,. sin

"ningln riesgo de explosiones‘debidas al desarrollo dél_?apor

que se produce en el interior de cada pieza y asto précisamen—
te debido al hecho de que el agua fluye bajo Forma de 1{quido’

a la superficie de la pieza, de donds se syspora inmediatam

‘mente a causa do la alta temperatura y por el elevado conte-

nido de humedad de los gases de secado. E1l intsrcambio t&rmico

esta ademas notablemente mejorado por la presencia d=l agila

en la corriente de los gases de secado y por la presencia de

un contenido de anhidrido carbdnico. A causa de esta mejora
de las condlclones de intercambio térmizo y por la POSlbllldad
de someter los ladrillos a una mayor potencia térmica super—
ficial al comienzo del secado, en el procedimiento de la pre=
fente invencidn ol secado pueds ser completado en tiempos no-=
tablemente reducidos y, por consiguisnte, la parte dc sccade~
ro de la instalzcidn puede ser reducida notablemente en sus
dimensiones totales. Asi, por ejemplo, para una produccidn
diaria de 360 Tm de ladrillos cocidas se ha podido ver que
los espacios totales ccupados por la parte de secadero de la
unidad operativa gue realiza el procedimientc de la presente

invencidn oscila alrededor de los 400 m3 contra los 6.500>m3
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hasta shora requeridos por los secaderos de la técnica conven—
cional. - .

0tra importante ventaja estd constituida por
la pequeﬁa velocidad y los pequefios caudales con los cuales
es posible haser ciroular las corrientes gaseosas cperativas

en la fase de secado y consiguientemente por los consumos ds

‘energia considerahlemente reducidas eon respecto a los de la

técnica convencionale

TRATARIENTO DE COCHURA 5

La vantaja pfincipal de este tratamiente reside
en el heche de qué 8l enfriamientae de los ladrillos tiene lugar
en condiciones de intercambio t&rmico notablemente mejaradas
con respecto a lo que sucedis en la técnica conocida,-por la
presencia'de agua en las corrientes gaseosas de‘enfriémiento.
De hechc, esta presencia de agia mejura.notoriamente,léé carac~
teristicas de conductividad térmica a tempersturas elevadas

(mayores de 350 a 4009C) y permite a temperaturas més ééjas

(inferiores a 300 a 3502C) %todavia un intercambio %&rmico con

-coeficientes decisivamente superiocres, por ejemplo, a los del
'S p s P ploy

aire solo, tal como se utiliza en el enfriamiento de los pro-
cesos de cochura de la téenica convencional, Como consecuencia

inmediata de esta mejora del inteccambio térmico se tiene que

el tiempo de enfriamiento de los ladrillcs cocidos queda redu~

6ido de modo sustancial y por consiguiente queda notablemente

reducida la longitud total del horno; particularmente la lon-~

gitud del mismo destinada a la fase de enfriamiento. Otra ven-

taja esti constituidé por el hecho de que la corriente gaseosa

de enfriamients con su alto contenido de humedad es transporta~

da a contracorriente’de los ladrillos a lo largo de todo el
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proceso de cochura, por lo cual resultan notablements mejora~

das las condiciones termodinimicas de este proceso, tanto en

la fase de precalentamiento del materisl como en la fase de co~

chura propiamente dicha, La consecuencia mas inmediata de estas

- condiciones mejoradas estd constituida por la posibilidad de

realizar un horro.ds cochura (paits sorriente abajo 1l)de laz
unidad ds cochufa) con espacios'ocupados notablement, reduci-
dos con respacto a los requerldos par los hornos de cochura de
la técnica convencional. A31, por ejemplo, y siempre’ para una
produccidn de 360 Tm dlarlaS\dB ladrillos cocidos, Los_espa-
clos tctales ooupados poxr la parte de horno de la uni&dd de
cochura segln la presente invencidn giran alrededor de los
830 m3 contra los 3250 m3 requeridos por un horno de cochura de
la técnica convencional, Los correspondientes consumos re enex—
gf{a relacionados con la realizecidn de 1a presente ipvencidn

) :
estin en una relacidn promedio-de 1 : Z zon respecto a los con-
sumos. de energfa-para la realizacidn de las fases (la 4ro ine
dependiente de la otrz) de secado y de cochure de la téenica
conocida, Ademas, los consumos de combustible guedan reducidos
en un orden de 30 a 50% con respecto a los de la técnica con=-
vencional. En relacidn con la instalacidn seglin la presente
invenciéh, constituida fundamentalmente por la unidad operati-
va anterxiormente dCSDrltL, las principales ventajas en compa~
racidn con la técnica conocida, a igualdad de produceidn dia-
ria de ledrillos cocidos, son:

~ espacios ocupados notablemente reducidos,
ma yor economia y rapidez de puesta en marcha y de puesta a

punto, mayor rspldez de respuesta a sventuales modificaciones

de las caracteristicas del proceso;

o
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" da por una envoltura meiilice revestida interiormente de mo~

f-Zil;-

-~ gliminacidn total de la necesidad de esta-
cianamiento y de gparcamiento de las carretillés en espera Yy
de serviecios auxiliares hasta zhora previstos entre secaderc
y horno de cochuraj de modo particuléf, eliminacion de los uti-

llajes de desapilado de los ladrillos secezdos y de reapilado

W

de los ladrillos secos en la entrada del:horﬁﬁz utillaje aqu
como es notorio tiene alt{simos costes de produccidn y de tra-
bajo y que requiere el empleo de personal; importante simplifi-
cacion de las operacianes dé la preparacidn en bultos de los

ladrillos cocidos;

~ sorprendents estanqueidad en ocuanto a la sn~
trada de aire parasito; en efectd, por controles prnlongados
sobre lz cantidad de oxigeno pressnte en los gases desrargedos

hacia la chimenea, se ha podido comprobar que la entrada ‘de

4 ° o . . 1 » - et
aire parasito durante el trabgjo de le unided operativa segin

la presente invencidn era despreciable; por consihuiente, se
. ? Fadiark J

tiene la ventaja-de una importante reduccidn de pérdidacs de
calor hacia la chimenea y de un control mas facil sobre los
balances t&rmicos de la totalidad del proceso de secado y co-
chura; esta ventaja scbre la cual estan de acuerdo todos téc-
nicos del rTams, esti basada fundamentalments sobre el hecho de

que la unidad operativa de la presents invencidn esta roaliza=

o]

o

terial refractario aislente y por la presencia en el espesor
del citado revestimiento de un cuerpd'tubuiar de teflony

- posibilidad de realizar una unidad opera-
tiva segln una pluralidad de piezas modulares, y por consi-

guiente, posibilidad de realizar la citada unidad operativa

‘por medic de técnicas de prefabricacidn, con todas las venta—

-,
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jas quse las mismas aportan.

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto :'el presente invento se
1eclaran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivin=-
dicaciones.

1, Procedimiento para la.produccién de ladri=-
llos, que comprende una fase de secado de iés ladrillos crudos
teniendo un contenido de htmedad de por lo menos 13 a 15% y
un tratsmiento sucesivo de cochura que comprende a su’ver una
fase de precalentamiento de cochura de los ladrillos,léééa—
dos, una fase de cochura de los ladrillos precalentaddé°y
una fase de enfriamiento de los ladrillos cocidos por. medio
de una corrientse de aire~gas desplazaﬁa a contraborrienta de
los citados ladrillos, el cual procedimientoc se caracteriza
por el hecho de que la citada fase de secado y el citado
tratamiento de cochura son efectuados en una Unica Unidéd
operativa, a la entrada de la cual 1os ladrillos crudos son
alimentados en una disposicidn de capa Unica y por el hecho
de comprender las siguientes fases posteriores;

-~ precalentamiento, a la entrada de la ci-
tada unidad, de los ladrillos crudos a una temperatura de cu=~
beta himeda de 45 a 1002C, por medio de una corriente de ga=
ses callsntes con un contenido prefijado de humedad y des~
plazada en el mismo sentido de corriente que los mismos la~
drillos;

- secado de los ladrillos precalentados por
medio dae una corriente de gases calientes en el mismo senti~

do de corriente que los citados ladrillos, estando consti-
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~

tuida la citada corriente de gases calientes por los gases
de salida de la citada fase e prBCalenta;iento previa a la
cochurag

~ los gases de salida de la anteriormente
citada fase de secado siendo parcialmente reBicladOS a la en=
trada de la citada unidad operativa, para constituir la ci-
tada corriente Je gases e precalentamiento de los lalrillos
crudos, siendo reciclados en parte hacia la citada fase de
enfriamiento de los ladrillos crudos, - donde son adiciona-
dos a un flujo de aire frio de caudal praestablacido;yléon
en parte descargados a la chimsnea, »

2. Procedimiento segln la reivindicacidn
1, caracterizado por el hecho de prolongarse la fase.Qste-
cado hasta que los gases calientes de secado %tisnen uﬁé tem=-
peratura de rocio de por lo menos 402C.

3. Procerdimiento - seqdn las reivindidﬁéio-
nes 1 y 2, caracterizado.ﬁor el hecho de que los gaség”dUe
proceden a la fase de precalentamiento de los ladrilidg CTu~
dos, a la entrada de la citada unidad tienen una temﬁératu-
ra y un contenido de hume<ad prefijados, de modo tal que los
mismos efectian simultaneamente un secado inicial de los mig-
mos laririllos,

4, Procedimiento seqlin la reivindicacidn

1, caracterizado por el hecho de que la citada corriente

de aire de enfriamiento alimentada a contracorriente de los
ladrillos cocidos esta adicionada de una cantidad prefijada
de agua nebulizada o atomizada,

5, Procedimiento segfin la reivindicacidn

4, caracterizado por el hecho de que el agua adicionaia a

aemger



por kg de aire seco,.

la citada corriente de aire de enfriamisnto ssta presente
en una cantidad suficiente para conducir la humedad especi-

fica del citado aire a un valar de por lo menas 100 g de agua

6. Procedimiento para la produccion de la-

Segln se describe y reivindica en la presen-

te memoria descriptiva que consta de 37 paginas

ascritas a maquina por una sola de sus caras,

Madrid, a ‘L_ﬁ SET, 1973 .

Peae “Jarme ISERN
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Tmado: JESUS PICAZQ
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