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I N V E N C I O N

por: "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE LADRILLOS» 

a favor de la firma italiana-SALVTATI IMPIANTI, S.p.A.'ií
residente en Corso Fogazzaro, ' VICENZA (Italia)

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presento invención se refiere a un proce­
dimiento para la producción de ladrillería en general, así 
como a una instalación para la realización del citado proce­
dimiento.

Es sabido que la producción de ladrillos es­
tá basada fundamentalmente en las siguientes fases operativas

1, Moldeado de los ladrillos crudos con un 
material arcilloso preelaborada;

2, secado de los ladrillos crudos;

3, Cochura de los ladrillos secados.
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Es igualmente sabido que hasta la fecha las an­
teriormente citadas fases operativas, particularmente las fa­

ses de secado y dB cochura, son realizadas independientemente 

una de otra en correspondiente ambientes y con la utilización 
5. de correspondientes y peculiares equipos. Por Bjemplo, una

o más ladrilladores o prensas en un correspondiente ambiente 

de moldeado dBl material arcilloso disponible; un secadero, 

por ejemplo, un secadero de túnel, en un correspondiente am­
biente de secado de ladrillos crudos; y finalmente un horno 

ID. de cochura, por ejemplo, un'horno de túnel, en un correspon­
diente ambiente de cochura final de los ladrillos secados. Es­
tos ambientes y estos equipos están mútuamente interconecta­

dos por sistemas de transferencia del material, con even­
tuales estacionamientos entrB uno y otro ambiente,. Par ejem- 

15. pío, entre el secadero y el horno de cochura están necesa­

riamente previstas uno o varios estacionamientos para las 
manipulaciones necesarias del material secado destinado a 

ser después enviado a la cochura can ritmo y cadencia pre­
fijados,

/
20» La producción de ladrillos,' tai como es

concebida y realizada hasta la feoha, adoleoo de serios 
inconvenientes técnica-económicos, ya sea en las fases ope­
rativas individuales sobro la3 cuales está basada, parti­
cularmente las fases de secado y de cochura, ya sea en su 

25. totalidad, donde los inconvenientes técnicos de las ante­
riormente citadas fases operativas individuales se suman y 

se agravan en un sinergismc negativo.
FASE DE SECfiDQ

Los ladrillos crudos, moldeados de cual-
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quier modo que sea, deben sufrís una fase de secado, el oh— 
jeto de la cual es eliminar la mayor parte posible del agua 

de amasado y de agua higroscópica contenida por éstas. Es­
ta fase es necesaria ya sea para dar a los ladrillos cru­

dos Un grado de compacidad y de resistencia suficientes 
para las manipulaciones subsiguientes y para su carga en 

los hornos de cochura sin sufrir deformaciones, ya sea pa­

ra evitar la formación de agrietados, resquebrajaduras y
\  .

roturas que serian producidas por una eliminación demasiado 

rápida del agua contenida en las mismos, cuando los ladrillos 

fueran transportados directamente a los hornos de cochura in­
mediatamente después del moldeado, y sobre todo cuando los ci­

tados ladrillos crudos acabados de moldear presentar, conte­
nidos de humedad superiores al 10$.

Para reliza? esta fase de secado, la técnica 
generalmente utilizada hace uso de un secad ro de galería o 
de túnel, en la-s cuales el secado es encargado a una corrien­
te de aire caliente que se desplaza a contracorriente de los 

ladrillos transportadores a través del secadero,' En relación 
con esta técnica, para producir las condiciones deseadas de 
intercambio de calor para extraer la capa límite de vapor en 

el contorno de los ladrillos crudos a secar, es conocido el 
elevado requerimiento de aire reeircula'do en el interior del 

secadero y/o la elevada velocidad de la corriente de aire 
de secado. Por consiguiente, se requieren considerablemente 

consumos de energía para el accionamiento de ventiladores, 

interiores o exteriores al secadero, para asegurar el nece­

sario caudal de aire (generalmente de 30 a 80 kg do aire por 

kg de agua evaporada), consumos que se añaden a las conside-
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rabies pérdidas de calor hacia la chimenea, las cuales co­
mo es sabido van unidas precisamente al caudal de aire des­

cargado hacia la chimenea y a su temperatura.
Además, el intercambio térmico entre el 

5, aire de secado y los ladrillos crudos que se desplazan a 

contracorriente, es un intercambio térmico por convección 
forzada, el valor máximo del cual es función del valor de 

recirculación del aire y de la velocidad del aire ma3 bien 

que de la diferencia de temperatura entre el aire y los.

10. ladrillos. De hecho, en la 'técnica en cuestión, la citada 
diferencia de temperatura es siempre más bien reducida, a 

causa de los siguientes motivos:

- la temperatura de los ladrillos crudos 
a la entrada del secadero es relativamente baja (-^40 2C). 

^5  ̂ . — al final del secado, los ladrillos pue­

den soportar una potencia térmica mínima; da hecho, se tie­

ne que, en la í̂ ase do difusión del agua en forma de vapor 

en un material poroso, el volumen del agua-vapor es igual 
a aproximadamente 103 veces con respecto al volumen del 

20, agua líquida. Por consiguiente, si la potencia térmica 
superficial suministrada a los ladrillos hacia si final 
del secado supera un valor mínimo prefijado, puede pro­

ducirse el estallido del material.
Otras inconvenientes técnicos van liga- 

25, dos al hecho de que los ladrillos crudos a la entrada al 
secadero están a una temperatura relativamente baja (25 —

40 2C),•temperatura a la cual el agua, contenida como hu­
medad en los ladrillos, tiene una viscosidad y una tensión 
superficial relativamente altas, así como es igualmente
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grande la fuerza de unión entre la citada agua y la arci­
lla qUe constituye el ladrillo. Estos hechos conducen a un 

secado superficial (con correspondiente contracción super­
ficial) de los ladrillos crudos, en tanto quB su parte inte­

rior queda húmeda. Las diferencias de contacción entre el in­
terior y el exterior implican fuertes tensiones en el. mate­

rial, con posibilidad de deformaciones permanentes in­
cluso de rotura de las piezas. Otro serio inconveniente 

que se produce a causa de'un secado superficial mucho" más 

rápido que en el interior del ladrillo crudo es el fenó­
meno de microfisuración del material, fenómeno que muy- fre­

cuentemente os difícil de comprobar en el material seco, 

en tanto que se manifiesta solamente una vez terminada la 
cochura como una reducción, más o menos importante, pero 

siempre inaceptable, de la resistencia del material coci­
do.' Además, a causa de la grandes velocidades del aire do 
secado, cuando día corriente de aire topa con las paredes 
de las piezas crudas perpendiculares a la dirección da la 

corriente,, sobre las citadas paredes se producen condicio­

nes de carga térmica notablemente más altas quB sobre las 

partes restantes de la pieza, con la consecuente deforma­

ción por contracción y formación de grietas.
Otro inconveniente está constituido por 

la necesidad de distanciar la carga de los ladrillos cru­

dos en los secaderos rápidos, en los cuales el intercambio 

térmico para el secado es confiado a la alta velocidad 

del aire. Esta necesidad tiene por consecuencia la falta 
de aprovechamiento integro del espacio disponible y nor­

malmente reduce precisamente a la mitad el potencial del



secadero, el cual de salida tiene por consiguiente un ren 

dimiento volumétrico del 50$. •
A consecuencia de los inconvenientes an­

teriormente citados, y t niendo en cuenta la productivi­
dad requerida normalmente de los secaderos de túnel, esto 

secaderos están realizados con dimensiones importantes^ 
de espacio ocupado* Por ejemplo, para una productividad 

de 360 Tm/día de ladrillos secados, un secadero conven­
cional de túnel ocupa un espacia total del orden de los 

6*500 m'V Teniendo en cuenta este dimensionado, así como 
los correspondientes caudales y/o velocidades del aire 

de secado, son evidentes la3 notables pérdidas de carga, 

que conducen a elevados consumos de fuerza motriz..Además 
y precisamente a causa de sus grandes dimensiones y co­

rrespondiente masa, los. secaderos poseen un gran impedan- 
cia térmica que1 implica notoriamente una notable lenti­
tud de respuesta a eventuales regulaciones. Otro gravísi­

mo inconveniente está constituido por los inevitables 

grandes caudales de aire parásito que penetran en el se-
r *■ *

cadero y que alteran sustancialmente su balance térmico, 

TRATAMIENTO DE COCHURA
Al tratamiento de cochura, que como es 

sabido, representa la fase más importante de un proceso 
de fabricación do ladrillos, lo está confiada la misión, 
de eliminar el agua higroscópica residual, así como el 
agua de unión de las piezas socadas y de transformar 
de modo irreversible las piezas en manufacturados Sugi­

rió s (ladrillos), qué tienon propiedades totalms'bte dife­

rentes de las dd la materia prima (arcilla original). En
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los procesos !o concepción más moderna, si tratamiento de 
cochura es realizado en hornos de túnel, en los cuales 

pueden ser identificadas tres partas, en correspondencia 
can las cuales se realizan las tres fases fundamentales 

5. del citada tratamiento, y más exactamente:
í.

— una primera parte de precalentamiento 

del material desde una temperatura de entrada en el horno 
a la temperatura de trabajo (generalmente ciel orden de 

800 a 1.000-Sc); una segunda parte de cochura propiamen- 
10, ts dicha,en la cual tienen lugar las anteriormente cita­

das transformaciones irreversibles del material que cons­

tituye los ladrillos; y una tercera parte de enfriamiento 

gradual de las piezas cocidas* En un horno de cochura dei

esta clase, los gases de combustión utilizados para el 

15, precalentamiento, así como la corriente de, aire utiliza­
da para el enfriamiento de las piezas cocidas, viajan a 

ccntracorriente^del material, cargado sobre correspondien­
tes carretillas. En relación con esta técnica y particular­

mente con la fase de enfriamiento del material cocido por 
20, medio de una corriente de aire a- contracorriente del cita­

do material, existe un serio inconveniente de carácter 

esencialmente termodinámica. De hecho, en tanto que el 
intercambio térmico entre el aire y el material a enfriar 

es satisfactorio a-una temperatura superior a los 400 - 

25.' 500 SC, es decir en la proximidad de la zona central de
cochara propiamente dicha, para temperaturas por debajo 
do los 400 SC, el intercambio de calor disminuya rápida­
mente con la .disminución do la temperatura. Por consi- 

. guíente, se hace necesario, de conformidad con la técnica
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actual, alargad la parta del Horno de tunal en la cual 

tiene lugar el enfriamiento, con el fin de que la salida 
dal horno el material esté a la temperatura ambiente y pue*i 

de, como tal, ser almacenado. Esta necesidad implica ade- 
5, más el consumo de largos tiempos para el complemento del

proceso de cochura» Otros serios inconvenientes están cons­

tituidos por los importantes consumos de energía para ga­
rantizar los caudales de aire necesarios para el enfriamien­
to de las piezas cocidas y*.por las notables pérdidas de 

10. calor por la chimenea, que son aumentadas por la importan­
te cantidad de aire parásito que penetra en el horno a tra­

vés de toda su longitud y que como as notario altera su 
balance térmico, representando una de las pérdidas más im­
portantes, Otro inconveniente lo constituye el espacio - 

15, ocupado y las dimenciones -.Ib un horno de túnel. Por ejem-i
pío, para una producción diaria de 360 Tm de ladrillos 
cocidos, un horno de túnel tradicional tiene globalmente 
unas dimensiones medias del orden de 3.300 m^. ñ estas no­

tables dimensiones van unidos inconvenientes bien conotíi- 

20. dos par los técnicos del ramo, talos como por ejemplo , la 

elevada impedancia térmica y la notable lentitud en la 
respuesta a eventuales operaciones de regulación del pro­

cesa.
Coma conclusión, con relación a las fases de 

25. secado y de cochura de las instalaciones tradicionales de 
producción de ladrillos, los inconvenientes más importan­

tes y mayormente onerosos desde el punto de vista econó­
mica están constituidos por el bajo rendimiento termo­
dinámica, por los elevados consumos de energía requeridos
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ya sbq para la fase de cochura propiamente dicha, ya sea 
para las corrientes :!e gases calientes y de aire caliente 

para la fase de secado de los ladrillos crudos y de aire 
frío para el enfriamiento de los ladrillos cocidos, por 

los importantes espacios ocupados y por la necesidad de 
predisponer estructuras intermedias entre el secadera y el 

horno de cochura.

10,

15.

20,

25

Estos graves inconvenientes de las fa­
ses individuales do sacado' y de cochura están aumentadas 

en una instalación global de producción de ladrillos, da­

do que en una instalación de esta clase, el secadero y el 
horno de cochura están totalmente separados (exceptuando 

una recuperación parcial de aire caliente de la zona de 
enfriamiento del horno) a causa de las distintas exigen­

cias termodinámicas y exigencias de corriente y tomando 

en consideración el distinto material de onstrucción em­

pleado para su realización.
El problema que constituye la base de la 

presente invención es el de hacer disponible un procedi­
miento y una instalación•correspondiente para la produc­

ción de ladrillos que tengan características funcionales 

y estructurales que superen los inconvenientes anterior­

mente expuestos con referencia a la técnica convencional.
Este problema es resuelto según la inven­

ción por un procedimiento para la producción de ladrillos 

que comprende una fase de secado de los ladrillos crudos 

con un contenido de humedad de por lo menos 13 -15 % y 
un subsiguiente tratamiento de cochura que a su vez com­
prende una fase de precalentamiento a la cochura de los



ladrillos secados, una fasa de cochura de los ladrillos preca­

lentados y una fase de enfriamiento da los ladrillos cocidos 

por mdio de una corriente de aire-gas que se desplaza a con­

tracorriente de los citados ladrillos, el cual procedimiento 

se caracteriza por el hecho de que la citada fase de secado y 

el citado tratamiento de cochura son realizados en una única 
unidad operativa, a la entrada de la cual los ladrillos crudos 

son alimentadas en una disposición de una sola capa, y por el 
hecho de comprender las siguientes fases ulteriores:

- precalonta'mionto a la entrada de la. citada 

unidad de los .ladrillos crudos a una temperatura de tormómetro 
húmedo de 45 a 1009C, por medio de una corriente de gases ca­
lientes teniendo un contenido de humedad prefijado y despla­

zado en el mismo sentido que los ladrillos crudos;
- secado de los ladrillos precalentados por 

medie de una corriente de gases calientes con corriente en el 
mismo sentido que los citados ladrillos, estando constituido 

la citada corriente de gases calientes por el gas de salida 

de la citada fase de calentamiento previo a la cochura;
- estando en parte los gases de salida de la 

anteriormente citada fase de secada reciclados a la entrada 

de la citada unidad operativa para constituir la citada co­
rriente de precalentamiento los ladrillos crudos, en parte 

reciclada a la citada fase de enfriamiento de los ladrillos 

cocidos, donde son adicionados a una corriente de aire frió 

de caudal prefijado y en parte descargados por la chimenea.

De modo ventajoso y de conformidad con una 

forma de realización preferida, la citada corriente de aire 
frío para el enfriamiento de los ladrillos cocidos es adicio-



nada de agua hasta Un contenido de humedad específica de por 
lo menos 10Q g/kg de aire seco.

La invención se refiere igualmente a una insta­
lación para la realización del procedimiento anteriormente cita- 

do, la oual instalación está caracterizada por el hecho de 
comprender:

s> *>
- una unidad, esencialmente de túnel',, se vesti­

do interiormente de material aislante refractario, ****

- medios de transporte para transportar la­
drillos a través de la citada unidad de túnel de acuerdo can 
una dirección" de avance prefijada,

- por lo menos un diafragma de material imper­
meable a las corrientes de gases calientes operativos que cir­

culan en la citaoa unidad de túnel, soportado transversalmente 
en la citada unidad que está subdividida por el citado diafrar­
ma en una parte de corriente arriba, referida a la dirección
de avance y en una parte corriente abajo, constituyendo la 

citada parte de corriente arriba, que comprende el lado de en­

trada de la unidad de túnel, un secadero de ladrillos crudos, 
constituyendo la citada parte de corriente abajo, que compren­

de el lado de salida de la unidad de túnel, un horno de cochura 
de los ladrillos sscados,

- medios de guía en el citado diafragma para 
permitir que sea atravesado, de modo estanco a los gases calien­
tes operativos, por los citados medios transportadores,

-  un conducta de admisión de una corriente de 
aire frío en el citado túnel en la proximidad del lado de sa­
lida de la parte de corriente abajo del mismo,

- un ventilador para la alimentación de la
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citada corríante de airé frío a través del conducto en 

la citada parte de corriente abajo, en contracorriente 

can los ladrillosj

- un conducto de derivación (,!by-pass,!)

5t del citada diafragma, extendiéndose prevalentemente al
exterior de la unidad de túnel y presentando un extremo en 

comunicación con la citada parte de corriente abajo en la 

proximidad del citado diafragma y el otro extremo en co­
municación con la parte descorriente arriba en la proxi- 

10, midad del lado da entrada de la citada unidad de túnel; 
por medio del-citado conducto de by—pass son extraídos 

gases calientes operativos de la parte de corriente abajo 
y son alimentados a la parte de corriente arriba on el mis­
mo sentido de la corriente de los ladrillos,

15, - un conducto de descarga de los gases ca-
i

lientes, teniendo un extremo en comunicación con la cita­

da parte de corriente arriba en la proximidad del citado 
diafragma y el otro extremo en comunicación con una chi­

menea,
20, - un primer conducto de recirculación de

gases calientes teniendo un extremo en comunicación con 

b1 citado conducto de descarga y el otro extremo en comuni­
cación con el lado de entrada de la citada partB de corrien­

te arriba de la unidad de túnel, estando transportados los 
25. gases calientes reciclados por el citado primer conducto

de recirculación de gas en el misma sentido que la corrien­

te de los ladrillos,
- un segundo conducto de recirculación te­

niendo un extremo en comunicación con el citado conducto



da cJesoarga y al otro extremo con la parte de corriente 

abajo de la unidad de túnel, en una posición comprendida 
entre la zona de cochura propiamente dicha y la zona de 
entrada de aire frío, siendo transportados los gases reci­

clados por el citado segundo conducto de recirculación en 
la citada parte de corriente abajo de la unidad de túnel 
a contracorriente tie los ladrillos.-

Otras .características y las Ventajas de 
la invención resultarán, jiíayarmente de la descripción que 
sigue de un procedimiento y de la correspondiente, insta­

lación para "la fabricación de ladrillos, hecha con refe­
rencia a los planos adjuntos, en los cuales:

las figuras l y  2 representan esquemática­
mente y respectivamente en planta y en alzado lateral una 
unidad operativa para la realización del procedimiento!; 
de la presente invención?

i- - la figura 3 representa a escala amplia­
da una sección transversal de la misma unidad^ operativa 
de las figuras 1 y 2j

*

- las figuras 4 y 5 representan a escala 
ampliada unos detalles constructivos de la unidad de tú­
nel de las figuras anteriores?

- las figuras 5 y 7 representan esquemá­
ticamente y respectivamente en planta y en alzada lateral 
Una unidad operativa para la realización del procedimien­

to de la presente invención en una variante de realiza­
ción?

- las figuras 8 y 9 representan esquemá­
ticamente y a escala ampliada, respectivos detalles cons-
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truotivos da la unidad de túnel de las figuras 5 y 7,

Haciendo referencia a las anteriormente 

citadas figuras, una instalación para la realización del 
procedimiento de fabricación de ladrillos según la presen-* 

5, te invención está constituida fundamentalmente por una uni­

dad de túnel indicada globalmente con 1, formada esencial­
mente por una envoltura metálica exterior 2, preferible­
mente de acero, y por un revestimiento interior 3 de ma­
terial refractario aislante, que tiene características y 

10. espesor prefijados en función de la agresividad y da las 
temperaturas de las corrientes de gases operativos desti­

nados a circular en la citada unidad del modo que será 
descrito más adelante. Con 4 y 5 están indicados respec­
tivamente el lado de entrada y el lado de salida de la ci-

15, tada unidad de túnel.¡
De conformidad con la forma de realiza­

ción preferida, ilustrada en las figuras 1 a 5, la uni­
dad de túnel 1 se extiende con eje longitudinal rectilí­

neo y está atravesada totalmente por un transportador de 

20, rodillos 6 oonvenoional, con rodillos 6a motorizados, es­
tructurado y dimonsionado.de modo a poder soportar ladri­

llos dispuestos sobre los mismas en una sola capa y poder­
los transportar a través da la citada unidad do túnel 1,

La dirección de avance del transporta- 
25, dar de rodillos 6 y por consiguiente de desplazamiento 

de los ladrillos a través de la unidad de túnel 1 está 

indicada por las flechas A.

En el curso de esta descripción y en las 
reivindicaciones que siguen, los términos "corriente arri­
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ba» y ^corriente abajo” se mencionan referidos a la direc­
ción de desplazamiento de los ladrillos.

El transportador de rodillos 6 tiene una 
parte 7 extendida al exterior del lado de Bntrada 4 de la 

5. unidad de túnel 1 y una parte 8 extendida exteriormente al 
lado de salida 5 de la misma. La parte 7 del.transporta­
dor de rodillos constituye un plano de carga para los la­
drillos crudas a alimentar en la unidad de túnel 1, en

\
tanto que la parte 8 constituye un plano de descarga de 

1 0 los ladrillos cocidos y enfriados, como se verá mejor a 

continuación en el curso de la descripción.

Con 9 está indicado globalmente en las 
figuras 2 a 4 un diafragma, situado transversalmente er. la 

unidad de túnel 1 y que subdivide la citada unidad en una 
15. parte de corriente arriba 10 y. en una parte de corriente 

abaja 11. Al citado diafragma le está confiada la misión 
de impedir, en 'él interior de la unidad de túnel 1, el 
paso de corrientes de gases calientes operativos desde 

la parte 10 de corriente arriba a la parte ll.de corrien- 

20. te abajo y viceversa,' sin por ello impedir el paso de los 

ladrillos cargados en una sola capa sobre el transporta­
dor de rodillos 6, Para este fin, y de acuerdo con la for­

ma de realización preferida, el diafragma 9 está consti­

tuido por un par de paredes 12, 13 iguales, móviles den- 
25. tro de guías verticales 12a, 13a, con las cuales está

equipada la unidad de túnel 1, de modo a resultar móvil­
mente insertables y desinsertables transversalmente en 
la citada unidad y de la misma. Las paredes 12t 13 que 

tienen dimensiones tales que garanticen la oclusión trans-
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versal total de la unidad de túnel 1, están mutuamente 

distanciadas, en la dirección A, en un trebho prefijado, 

delimitado entre las mismas, cuando están las dos inser­
tadas en la unidad de túnel, una cámara 14- de interrupción 

5, de las corrientes de gases oalientes operativos, como se 

verá mejor bq el curso de esta descripción, -
De moda particular (figuras 3, 4), las- 

paredes 12, 13, que son accionadas por correspondientes 

cilindros hidráulicos 15, 16, tiene lados inferiores hori- 

10, zontales 12b y 13b destinados a encajar de modo estanco 
a los gases calientes operativos en los lados superiores 

17b, 18b de respectivas paredes verticales 17, 18, fija­
das en la base la del citado horno de túnel y extendidas 

en alineación vertical con las citadas paredes 12, 13,
15, , La parte de corriente arriba 10 de la

unidad de túnel 1 , que comprende el lado de entrada 4 de 

la citada Unida'ó, constituye un secadero para la instala­
ción según la presente invención, en-tanto que la parte 

de corriente abajo 11, que comprende el lado de salida de 
20, la citada unidad de túnel, constituye un horno de cochura 

de la misma instalación, secadero y horno que resultan 
estructuralmente, separadas por la cámara de interrupción 
14 en cuanto se refiere a la corriente de los gases ope­

rativos, pero no en lo referente al desplazamiento de los 
25, ladrillos. En la citada parte de corriente arriba 10 y en 

la proximidad de la pared 12 eIbI diafragma 9, está mon­
tado un dispositivo seleecionador y de paro, indicado 
globalmente con 19 y esquemáticamente 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 número 
determinado de rodillas 6a del transportador de rodillos 

6. Esta placa 21 está equipada en su parte delantera y tra­
sera con bordes reairados 20a, 20b, dimensionados de modo 

a insertarse transversalmente entre dos rodillos sucesi­
vos, de modo a interferir el avance de los ladrillos (L) 

cargados sobre el transportador de rodillos. Un cilindró; 

hidraúlico de doble efecto 22, de eje. horizontal, accionad­

los desplazamientos angulares de la placa 20 alrededor . 

del perno 21, de modo a insertar alternativamente y de- ; „ 
conformidad de los que resultará de la descripción que - ̂ 

sigue, el borde anterior 20a o respectivamente el borde 

posterior 20b entre los rodillos del citado transporta­
dor de rodillos. Inmediatamente corriente arriba del dis­

positivo de volante 19, en la parte de secadero de la uni­
dad de túnel 1 está montado un contador de piezas esque­

matizada en 23; qon 24 está esquematizada un paro acciona­
do por un correspondiente cilindro oleadinamico 25, para 

ser insertado y desinsertado entre dos rodillos del trans­

portador de rodillos 6, en la proximidad de la pared 13 
del citado diafragma 9. Los rodillos 6c, inmediatamente 

corriente abajo de las paredes 12 y 13 del diafragma 9 
son rodillos motorizados. En una condición inicial (figu­

ra 3), la pared posterior 13 del diafragma S esta total­
mente insertada en la unidad de túnel 1, en tanto que la 
pared anterior 12 está desinsertada; la placa do volante 

20 Bstá desplazada angularmente a-la posición en la cual 
el borde posterior 20b de la misma está insertada entre 
dos rodillas sucesivos, en"tanta que el borde anterior



20a está dosinsertado de los correspondientes rodillos. 

Cuando el contador de piezas 23 ha contado el paso do un 

número prefijado de ladrillos L 3obre el transportador 
de ladrillos 6, manda Un impulso al cilindro 22 que de­

termina el desplazamiento angular de la placa de volante 
20, de modo que el citado borde anterior 20a sea inserta­
do entre correspondientes rodillos 6a del transportador 
de rodillos y el borde posterior 20b sea desinsertado'.

En este momento comienza ia rotación dBl rodillo motori­

zado 6c corriente abajo de la pared 12, el cual rodillo 
produce, un impulso hacia afielante en los la±ill03 alimen­

tados sobre el mismo, ladrillos que son parados por'el "pa­
ro 24. Después de un tiempo prefijado, el cilindro 22-in­

vierte la posición de la placa da volante 20, mientras, 
simultáneamente el cilindro hidráulico 15 acciona el des­
censo de la pared anterior 12, Cuando sta pared 12 está 

totalmente bajada, el cilindro 16 acciona la desinserción 
a apertura de la pared posterior 13, mientras el cilindro 

25 determina la dBsinserción del paro 24, aocionaddo si­
multáneamente la rotación del rodillo 6c inmediatamente 
corriente abajo de la pared 13, Después de un tiempo su­

ficiente y prefijado para el paso de iodos los ladrillos 
a la Parte de corriente abajo 11 de la unidad de túnel 1, 

lapared posterior 13 es' hecha descender nuevamente por el 

correspondiente cilindro 16 mientras el cilindro 15 pro­

cede a la desinserción de la pared anterior 12, En este 
momentp la cámara 14 está en condiciones de admitir uña 
nueva !carga,! de ladrillos según la modalidad anteriormen­
te descrita. Está claro por consiguiente que el diafrag-
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nía 9 pueda permitir al paso de los ladrillos en la direc­
ción de la flecha A, en tanto que impide eficazmente el 

paso de las corrientes gaseosas calientas operativas entre 
la parta de corriente arriba 10 y de corriente abajo 11 
de la citada unidad de túnel.

En la parte de corriente abajo 11 (horno 

de cochura) y en una posición casi central de la misma 
hay realizada una zona de cochura propiamente dicha de ' 
los ladrillos secados, indicada Qlogalmente can 26. Esta 

zona puede estar equipada cónvencionalmente con Una mul­
tiplicidad de- quemadores (no representados) a bien puede 

estar en comunicación con cámaras exteriores de combustión, 

fuera del túnel, y capaces de transportar a la citada zo­

na los productos de combustión gaseosos a la temperatura 
máxima preestablecida de cochura. La zona de la paite de 
corriente abajo 11 comprendida entre la pared 13 del dia­

fragma 9 y la zona 26 de cochura propiamente dicha, cons­
tituye una zona 27 de precaléntamiento de los ladrillos 

secados en tanto que la zona de la citada parte de corrien- 

te baja 11 comprendida entre la zona 26 de cochura propia­
mente dicha y el lado de salida 5. constituye una zona 28 
de enfriamiento de los ladrillos cocidos.

Con 29 está esquematizado un conducto 

de introducción do aire frío'en el horno de cochura en la 

proximidad del lado de salida 5 de la unidad de túnel, 

en tanto que con 30 está esquematizada un ventilador para 
el transporte del aire frió a través del conducto 29 en 

el horno de coohura, a con tracorriente de los ladrillos 
a enfriar. “
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La instalación de la presante invención 

está ¿demás equipada con un conducto 31 que contornea al 
diafragmo 9 y que se extiende prevalentemente al exterior 

de la unidad de túnel lj este conducto 31 tiene un extrB- 
5 ' mo 31a en comunicación con la parte de corriente abajo 11 

■ de la unidad de túnel í, en la proximidad de la pared 
del diafragma 9, en tanto que su otro extremo 31b esta’,en 

comunicación con la parte de corriente arriba 10 de la 
citada unidad de túnel, a una distancia prefijada riel--l-a~ 

10, rio de entrada 4 de la misma* Con 32 se indica un conduc— 
to de descarga, que tiene un.extremo en comunicación con 
la parte de corriente arriba 10 en la proximidad de la pa­

red 12' del diafragma 9 y el otro extremo en comunicación 
con una chimenea de descarga de humos 33, Un primer con— 

15, ducto de recirculación 34, tiene un extremo en comunica­

ción con el conducto de descarga 32 y el otro extremo en 

comunicadón con la parte de corriente arriba 10 (secade­
ro) de la unidaddde túnel 1, en la proximidad o coinci­
diendo con el lado de entrada 4 de la citada unidad. Los 

20. gases recirculados por este conducto 34 son transporta­
dos a la parte de corriente arriba 10 en el mismo senti­

do que los ladrillos crudos.
Un segundo conducto de recirculación 35 

tiene un extremo en comunicación con el conducto de des- 

25. carga 32 y el otro extremo en comunicación con la parto 
de corríante abajo 11 (horno), en una posición compren­

dida entre la zona de cochura propiamente dicha 26 y la 
entrada.de aire frío de enfriamiento. Los gases recircu­
ladas por el conducto 35 son transportados a la parte de
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corriente- abajo 11, a contra-corriente con los ladrillos 

cocidos, mezclándose con la corriente de aire fría alimen- 

. tada a Bsta misma parte de corriente abajo 11 a través del 
conducto 29.

5. Con 36 está esquematizado un dispositivo
convencional soportado por la unidad de túnel 1 en corres­

pondencia con el lado de entrada 4 de la parte de corrien­

te arriba (secadero), para inyectar agua nebulizada o ato­
mizada o vapor en la corriente de gases recirculaíos 

10, por media del conducto 34, ' ] ■
En las figuras 6 y 7 está esquemáticamen­

te ilustrada otra forma de realización de la unidad de tú­
nel 1, En esta figura, los elementos iguales o equivalentes 

a ios ilustrados en las figuras correspondientes a la pri- 

15. rner-a forma de realización están indicados con los mismos 
nutrieras de referencia.

Según esta realización, la unidad de 
túnel 1 se extiende según un desarrollo esencialmente en 

U, de brazos lA y IB paralelos, conectados por un trecho 

20* transversal 1C. La unidad de túnel está atravesada longi­
tudinalmente en su interior por railes de guía 37, para 
el soporte d la guía de una multiplicidad de carros 30, so­
bre cada uno de los cuales están dispuestos en una sola 

capa los ladrillos a someter al procesa de secado y do 

25, cochura de esta invención.

¿n el trecho transversal 1C de la uni­

dad de túnel 1, está realizado el diafragma 9, que en es­
te caso, está constituido por una cámara esquematizada 
en 39, en la cual esta axialmente definido un paso, atra-
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vesable de modo ostanco por fricción únicamente por los carros 

38 cargados con los ladrillos. También es este caso, el dia­

fragma 9 subdívide la unidad de túnel en una parte de corrien­
te arriba 10 (secadero) 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 túnel está equipada con una cá­
mara 39a de interrupción de las corrientes de gases, análogo 

a la que constituye el diafragma 9. Esta camara permite el 
pasa estanco por fricción de los carros 38, pero impide cual­

quier salida de los gases operativos del túnel o la entrada 

do aire en el mismo. En correspondencia con el lado de salida 

de la ci tada unidad de túnel, está prevista una compuerta 
de cierro que permite el paso (descarga) de los ladrillos co­

cidos y enfriados. De este modo, toda la unidad de túnel 1 

es estanca en relación con las corrientes gaseosas operativas 
y frente al aire óel exterior.

Una importante caracterísrica de la unidad 

de túnel 1 de la presenta invención, en las dos formas de rea­
lización anteriormente descritas, está constituida por la pre­

sencia de un -cuerpo tubular 40 dG teflón o de otros materia­
les fcermorresistentss similares, resistentes a los ácidos y a 
temperaturas altas, flexible y de buenos características me­
cánicas, que tiene un espesor prefijado y coaxialmente hundi­

do en la capa tubular de material aislante y refractario 3 
del cual está provista interiormente la citada unidad de tú­
nel 1, De modo particular, (figura 5), el citado cuerpo tubu­

lar 40 está situado a una distancia de la superficie interior 
del revestimiento refractario, calculada de modo que, en las 
condiciones de funcionamiento de la unidad de túnel, el citado



cuerpo tubular 4Q venga a encontrarse a una temperatura mayor 
que la de condensación del vapor contenido en los gases opera­

tivos y/o de condensación y desprendimiento de eventuales subs­
tancias corrosivas (por ejemplo S03) en el líquida de conden­

sación. De este modo, el citado cuerpo tubular 40 constituye 

una barrera eficaz contra la formación y la penetración de 
las substancias altamente corrosivas disueltas en el 'agua, 

por ejemplo que de otro modo determinarían en corto

tiempo la destrucción de p’artes importantes dBl revestimiento 

aislante refractario. Además, la presencia del citado, cuerpo 

tubular 40 garantiza contra la entrada oe aire parásito en 
la unidad de túnel de la presente invención#

A continuación se describe un ejemplo, de rea­
lización’ del procedimiento de la presente invención en una 

instalación del tipo anteriormente descrito.
CICLO DE LOS GASES-OPERATI UPS

%.Los gases de combustión producidas o alimenta­
dos en la zona 26 de cochura propiamente dicha de la parte 
11 corriente abajo de la unidad de túnel 1 , empujados por 

•la corriente de aire de enfriamiento introducida a través 

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

un bentilador 41, recorren la parte 27 del citado horno hacia 

el diafragma 9, en la proximidad del cual son extraídos por 
el conducto de by-pass 31 e' introducidos en la parte- de se­

cadero (parte corriente arriba 10 de la unidad de túnel) que 

recorren en la dirección A. Estos gases llegan a la proximi­
dad del diafragma 9 y son a su vez extraídos por el conducto 

de descarga 32 que los transporta hacia la chimenea 33. Antes 
de alcanzar la chimenea 33, una parte de los gases de desear-



ga del conducto 32 es extraída por el conducto de recircula— 

cién 34 e introducida en la parte del secadero 10 en correspon­

dencia con el lado de entrada del mismo 4. En el momento de 
la entrada de estos gases en el secadero, estos pueden ser 

adicionados, cuando sea necesario, de agua nebulizada por me­
dio del dispositivo adecuado 36* Estos gases, después de un 

primer trecho de secadero de longitud prefijada se merrclán 

con los gases introducidos en el secadero propiamente dicho 
a través del conducto de by—pass 31 y se desplaza con estos 

hacia el diafragma 9. Otra parte de los gases de descarga del 
conducto 32, antes de alcanzar la chimenea 33, es extraída 
por el conducto de recirculacién 35 y es introducida en la 
parte de horno 11 en una distancia prefijada de la introduc­

ción del aire de enfriamiento en el mismo horno. Estos gases 

recirculados en el horno 11 se mezclan con el citado azre de
j

enfriamiento y con éste son transportados hacia la zona de 
cochura propiamente dicha 26 y desde este punto hacia el dia­

fragma 9, Hay que observar que el aire frío introducido a tra-■ 
vés del conducta 29 puede ser adicionado, cuando sea necesa­

rio, de una cantidad predeterminada de agua nebulizada.
CICLO DE PRODUCCION DE LADRILLOS

Los ladrillos crudos, formados de modo con­

vencional, son cargados en capa Unica sobre la parte del 
plano de carga 7 del transportador do rodillos 6 (o bien so­

bre un carro 38 estacionado en la proximidad dsl lado de en­
trada 4 de la parte do secadero). Las ventajas propias del 

procedimiento de secado-cochura do asta invención son conse­
guidas ouando los ladrillos crudoe son obtenidos de una arci­

lla de composición convencional, con un contenido total do



humedad (agua de amasado y agua de enlace) de por lo monos 13 
a 15J&. Los ladrillos crudos así dispuestos, son introducidos 
en el secadero 10 a través del lado de entrada 4* Hay que ob­
servar que este lado de entrada 4 del secadero está equipado 
de modo a permitir el paso de los ladrillos crudos sobre el 
transportador de rodillos 6 o sobre carros 38, impidiendo si­

multáneamente cualquier fuga de los gases calientes operativos 
o la entrada de aire parásito. En la entrada, los ladrillos 

encuentran, en corriente de\su mismo sentido de marcha, la co­
rriente de gases recirculados a través del conducto 34 y reco­

rren con los citados gases el primer trecho del secadero.

Las condiciones termodinámicas en esta primer 
trecho de secadero son tales que'el flujo de gases de rscir— 

culación efectúa simultáneamente un precalentamiento de los 
ladrillos crudos y un secado inicial de los mismos. El agua eva­
porada de los ladrillos-enriquece el contenido de humedad de 

la corriente de los gases de recirculación. Preferentemente, 

en este primer-trecha del secadero (trecho de precalentamiento 

y de secado inicial de los ladrillos crudos) la temperatura 
de cubeta húmeda (t^) está comprendida entre .45 y 959C, y to­
davía más preferentemente, entre 55 y 702C,. en tanto que los 

gases de reciroulaciún tienen Una temperatura de rocíe de por 
lo menos 402C, En este mismo trecho es precalentamiento, los 

gases pueden alcanzar sustancialmente la saturación con el 
agua sustraída de las ladrillos crudos.

Prosiguiendo su recorrido en el interior del 
secadero, los ladrillos crudos precalentados y la corriente 

de los gases de recirculación anteriormente mencionada en­
cuentran la corriente de los gases calientes introducidos en el



secadera propiamente dicho a través del conducto de by-pass 31 

a Una temperatura de aproximadamente 40QHC a la cual abandonan 
el horno 11, La mezcla de las citadas corrientes gaseosas, a 

una temperatura de aproximadamente 2502c procede a la fase 
propiamente dicha de secado de.los ladrillos, Los ladrillos 

y la mezcla de las corrientes gaseosas recorren en el mismo 

sentido de corriente al ultimo trecho de secadero haciê . el 

diafragma 9 y el secado es prolongado hasta que los gases' han 

alcanzado una temperatura de rocío de por lo menos 402Q,- en 
tanto que los ladrillos tienen una humedad residual de i  a 2%, 

Mientras la corriente de gases e3 extraída y enviada hacia la 

chimenea 33 por el conducto de descarga 32, los ladrillos atra­

viesan el diafragma 9 que, como s e  ha detallado anteriormente, 
esta en condiciones do permitir este paso, impidiendo cual­
quier paso de los gases calientes operativos entre el secade­
ro y el horno.

Los ladrillos, a una temperatura de aproximada­
mente 70 a 802C, una vez atravesada la cámara 11 de interrup­
ción de las corrientes de gases, entran en la parte 11 de 

horno de la unidad de túnel le, y más exactamente, en el tre­
cho de precalentamiento del material del citado horno.

06 hecho, en la entrada del horno, los ladri­
llos encuontran una corriente de gases calientes (aproximada­
mente a 4002c) procede de la zana 26 de cochura propiamente di­

cha, gases que proceden a un precalentamiento a contracorrien­
te de los mismos ladrillos hasta la temperatura máxima de tra­
bajo de 850 a 9502c.

Una vez rebasada la zona 26, los ladrillos co­
cidos sufren un primor enfriamiento por parte do una mezcla



gaseosa constituida por gases de descarga desde el secadero, 
recirculados por el conducto 35 y por el aire frío introduci­

do en el horno 11 por el conducto 29, Estos gases de descarga 
del secadero tienen, en el momento de su introducción en la 

parte de. horno, el mismo contenido de humedad y la mismo tem­

peratura que los gases que uan a la chimenea 33. El aire frío 
introducida en el secadero puede ser ventajosamente, y cuando 

sea requerido por exigencias termodinámicas del ciclo de se­

cado-cochura de la presente, invención, adicionado de-agua 

nebuliaada o atomizada, Así, por ejemplo, se ha encohtrádo 
que el intercambio térmico entre los ladrillas cocidas y la 

corriente de aire de enfriamiento tenía coeficientes de inter­

cambio térmico óptimos cuando el contenido de humedad especí­

fica del aire frío introducido en la parte del horno tenía va­
lores de por lo menos 100 g de agua por kg de aire seco»

Cuando los ladrillos en camino de enfriamiento 
han rebasado el,punto de introducción de los gases de-descar­
ga del secadero, éstos encuentran, siempre a contracorriente, 

una corriente de enfriamiento constituida per aire frío y 

agua eventualmente adicionada, y sufren un último enfriamien- 
to, por lo cual, a la salida de la unidad de túnel 1, los ci­

tados ladrillos se presentan cocidos, enfriados y listos pa­
ra ser almacenados.

En el cuadro que sigue están resumidos los 
datos de temperatura y humedad referentes a los ladrillos y 
a los gases calientes operativos, tomados durante la realiza­

ción del procedimiento de la presente invención en una uni­
dad operativa piloto del tipo anteriormente descrita. La velo­
cidad de las corrientes gaseosas en la unidad de túnel ante-
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riormente citada era de 1*8 m/seg. en tanto que la instalación 

estaba estructurada para permitir la producción de 600 kg/h de 

ladrillos cocidos.
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Las ventajas fundaméntalos ¡alcanzadas por la 
invención en relación al procedimiento anterior son las si­
guientes:

FASE DE SECADO

El precalentamiento de los ladrillos crudos 
pos medio de la corriente de gases calientes recirculados del 

lado de entrada 4 de la Unidad de túnel, los cuales gases tie­

nen ura temperatura aproximada de 100SC y un contenido de hume­
dad próximo a la saturación'- y que eventualmento pueden, ser 

adicionados de agua nebulizada, además de realizar un socado 
inicial de los-citados ladrillos, conduce los citados ladri­

llos a condiciones en las cuales pueden encontrarse en los 
mismos: • f

- una notable disminución de la fuerza de 

enlace agua-arcilla,
- una disminución de la viscosidad y de la 

tensión superficial del aguaj

" un aumento y una uniformización de la riifu- 
sividad del agUa en les ladrillos.

Durante el subsiguiente secado propiamente di­
cho, efectuada en corriente del misma sentido que la mezcla 

de los gases anteriormente citados y de aquellos de la parte- 
de corriente arriba 10 del conducto de by-pass 31, se obtiene 

una contracción uniforme de los ladrillos con una notable re­
ducción de las tensiones internas en cada pieza y, por tanto, 
una notable reducción del riesgo de deformaciones, microfisu- 

raciones, roturas y similares. Además, el intercambio térmico 
entre ladrillos y corriente de gases calientes y húmedos en el 

mismo sentida de corriente’ es debido esencialmente a la dife-
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tarjóla de temperatura entra los ladrillos mismos y la citada 

corriente de gases, más bien que a un intercambio térmico por 

convección forzada como en la técnica anterior. El valor de 

esta diferencia de temperatura y por consiguiente 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 mí— 
nima de los procesos de sec'ado de la técnica anterior,'- sin 

ningún riesgo de explosiones'debidas al desarrollo del '/apor 
que se produce en el interior de cada pieza y esto precisamen­

te debido al hecho de que el agua fluye bajo forma de líquido 
a la superficie de la pieza, de donde se evapora inmediata­
mente a causa de la alta temperatura y por el elevado conte­

nido de humedad de los gases de secado. El intercambio térmico 
está además notablemente mejorado por la presencia del agua 
en la corriente fie los gases de secado y por la presencia de 

un contenido de anhídrido carbónico, a causa da esta mejora 

de las condiciones de intercambio térmico y por la posibilidad 

de someter los ladrillos a una mayor potencia térmica super­

ficial al comienzo del secado, en el procedimiento de la pre­
sento invención el secado puede ser completado en tiempos no­
tablemente reducidos y, por consiguiente, ln parte de secade­

ro de la instalación puedB ser reducida notablemente en sus 
dimensiones totales. Asi, por ejemplo, para una producción 
diaria dB 360 Tm de ladrillos cocidos sb ha podido ver que 
los espacios totales ocupados por la parte de secadero de la 

unidad operativa que realiza el procedimiento de la presente 
invención oscila alrededor de los 400 m3 contra los 6. 500 m3
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hasta ahora requeridos por los secaderos de la técnica conven­
cional.

Otra importante ventaja está constituida por 
la pequeña velocidad y los pequeños caudales oon los cuales 

es posible hacer circular las corrientes gaseosas operativas 
en la fase de secado y consiguientemente por 'los consumos de 

energía considerablemente reducidos con respecto a los de la 
técnica convencional.

TRATflF.IEtiTO DE COCHURA \

La ventaja principal de este tratamiento, reside 
en el hecho de que el enfriamiento de los ladrillos tiene lugar 

en condiciones de intercambia térmico notablemente mejoradas 

con respecto a lo que sucedía en la técnica conocida, par la 
presencia de agua en las corrientes gaseosas de enfriamiento.

De hecho, esta presencia de agua mejora notoriamente las carac­
terísticas de conductividad térmica a temperaturas elevadas 
(mayores de 350 a 40Q2C) y permite a temperaturas más ¿ajas 
(inferiores a .300 a 3502C) todavía un intercambio térmica con 
coeficientes decisivamente superiores, por ejemplo, a los del 

aire sola, tal como se utiliza en el enfriamiento de los pro­

cesos de cochura de la'técnica convencional» Como consecuencia 
inmediata de esta mejora del intercambio térmico se tiene que 
el tiempo de enfriamiento de los ladrillos cocidos queda redu­

cido do 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 está constituida por el hecho de que la corriente gaseosa 
de enfriamiento con su alto contenido de humedad es transporta­

da a cQntracorrienté~Be~Tos ladrillos a lo largo de todo el
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proceso do cochura, por lo cual resultan notablemente mejora­

das las condiciones termodinámicas da este proceso, tanto en 

la fase de preoalentamiBnto del material como en la fase de co­

chura propiamente dicha* La consecuencia más inmediata de estas 

5, condiciones mejoradas está constituida por la posibilidad de 
realizar un horrto.de cochura (parte corriente abajo 11)de la 

unidad de cochura) con espacios ocupados notablemente reduci­
dos con respecto a los .requeridos par los hornos de cochura de

1
la técnica convencional. Asi, por ejemplo, y siempre para una

\ - ' -
10, producción de 360 Tm diarias de ladrillos cocidos, los.espa­

cios totales ocupados por la parte de horno de la unidad de 

cochura según la presente invención giran alrededor de los 
830 m contra las 3250 m requeridos por un horno de cochura de 

la técnica convencional. Los correspondientes consumos de ener-

15. gía relacionados con la realización de la presente invención¿
están en una relación promedio dB 1 : 3 son respecto a los con­

sumos, de energía’Para la realización de las fases (la Uno in­
dependiente de la otra) de sacado y de cochura de la técnica 
conocida. Además, los consumos de combustible quedan reducidos 

20. en Un orden de 30 a 50% can respecto a los da la técnica con­

vencional. En relación con la instalación según la presente 
invención, constituida fundamentalmente por la unidad operati­
va anteriormente descrita, las principales ventajas en compa­

ración con la técnica conocida, a igualdad de producción dia- 
25. ria de ladrillos cocidos, son:

- espacios ocupados notablemente reducidos, 

ma yor economía y rapidez de puesta en marcha y de puesta a 
punto, mayor rapidez de respuesta a eventuales modificaciones 
de las características del proceso;
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- eliminación total de la necesidad de esta­

cionamiento y de aparcamiento de las carretillas en espera y 
de servicios auxiliares hasta ahora previstos entre secadero

y horno de cochura; de modo particular, eliminación de los uti­
llajes de desapilado de los ladrillos secados y de^reapilado 
de los ladrillos secos en la entrada del horno, utillaje que 

como es notorio tiene altísimos costes de producción y de tra­
bajo y que requiere el empleo de personal; -importante simplifi-

»

cación de las operaciones de la preparación en bultos dñ-los 
ladrillos cocidos;

- sorprendente estanqueidad en cuanto a la en­

trada de aire parásito; en efecto, por controles prolongados 
sobre la cantidad de oxígeno presente en los gases descargados 

hacia la chimenea, se ha podido comprobar que la entrada 'de 
aire parásito durante el trabajo de la unidad operativa' según 
la presente invención era despreciable; por consihuiente, se 

tiene la ventajeada una importante reducción de pérdidas, de 
calor hacia la chimenea y de un control más fácil sobre los 

balances térmicos de la totalidad del procesa de secado y co­

chura; esta ventaja sobre la cual están de acuerdo todos téc­
nicos del ramo, está basada fundamentalmente sobre el hecho de 

que la unidad operativa de la presente invención está realiza­
da por una envoltura metálica revestida interiormente ría ma­

terial refractario aislante y por la presencia en el espesor 
del citado revestimiento de un cuerpo- tubular de teflonj

- posibilidad de realizar una unidad opera­
tiva según una pluralidad de piezas modulares, y por consi­
guiente, posibilidad de -realizar la citada unidad operativa 

por medio de técnicas de prefabricación, con todas las venta-

\
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REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento se 
■laclaran nuevas y de propia invención las siguientes reivin­
dicaciones,

1, Procedimiento para la producción de ladri­
llos, que comprende una fase de secado de los ladrillos crudos 
teniendo un contenido de hbmedad de por lo menos 13 a 15ví y 

un tratamiento sucesivo de cochura que comprende a su; vez una 

fase dB precalentamiento de cochura da los ladrillos,' seca­
dos, una fase de cochura de los ladrillos precalentado'á’y 
una fase de enfriamiento de los ladrillos cocidos por;medio 

de una corriente de aire-gas desplazada a contracorriente de 
los citados ladrillos, el cual procedimiento se caracteriza 
por el hecho de que la citada fase de secado y el citadol
tratamiento de cochura son efectuados en una única unidad 

operativa, a la entrada de la cual los ladrillos crudos son 
alimentados en una disposición de capa única y por el hecho 
de comprender las siguientes fases posteriores;

- precalantamiento, a la entrada de la ci­
tada unidad, de los ladrillos crudos a una temperatura de cu­

beta húmeda de 45 a 1002C, por medio de una corriente de ga­
ses callentes 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 de una corriente de gases calientes en el mismo senti­
do de corriente que los citadas ladrillos, estando consti-



tuida la citada corriente de gases calientes por los gases 
de salida de la citada fase de precalentamiento previa a la 
cochura;

- los gases de salida de. la anteriormente 
citada fase de secado siendo parcialmente recicladas a la en­

trada de la citada unidad operativa, para constituir la ci­
tada corriente Je gases le precalentamiento de los la brillos 

crudos, siendo reciclados en parte hacia la citada fase de 

enfriamiento de los ladrillos crudos, donde son adiciona­
dos a un flujo de aire frió de caudal preestablecido ’y. son 
en parte descargados a la chimenea» , "

2. Procedimiento según la reivindicación 
1* caracterizado por el hecho de prolongarse la faseda se­
cado hasta que los gases calientes de secado tienen una tem­
peratura de rocío de por lo menos 403c.

3, Procedimiento•según las reivindicacio­
nes 1 y 2, caracterizado por si hecho de que los gases^que 

proceden a la fase de precalentamiento de los ladrillos cru­
dos, a la entrada de la citada unidad tienen una temperatu­
ra y un contenido de humedad prefijados, de modo tal que los 

mismos efectúan simultáneamente un secado inicial de las mis­
mos ladrillos,

4. Procedimiento según la reivindicación 
1, caracterizado por el hecho de que la citada corriente
de aire de enfriamiento alimentada a contracorriente dB los 
ladrillos cocidos está adicionada de una cantidad prefijada 
de agua nebulizada o atomizada»

5, Procedimiento según la reivindicación 
4, caracterizado por el hecho de que el agua adicionada a
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la citada corriente de aire de enfriamiento está presente 
en una cantidad suficiente para conducir la humedad especí­

fica dBl citado aire a un Valor de por lo menos 100 g de agua 
por kg de aire seco,

6, Procedimiento para la producción de la­
drillos.

Según se describe y reivindica en la presen­

te memoria descriptiva que consta de 37 páginas foliadas y 
escritas a máquina por una sola de sus caras,

flaclriri, ,  y j  $0,1973

p.a. J a i m c . l&EftN
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