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Estimadas lectoras,
estimados lectores

La verdad es que histéricamente no se conocian
tantos afios con una coyuntura tan favorable, prac-
tiamente desde 1997. En los Gltimos afios se han
batido sucesivos records por parte del sector de
construccion de viviendas, que es el cliente princi-
pal de la industria ladrillera, llegando en el afio
2000 a 537.000 viviendas iniciadas.

A partir de ahi se esperaba una caida suave, que

realmente no se ha producido, porque realmente

al afio siguiente, en 2001, se construyeron
523.000 y en 2003 se han superado las 600 000
viviendas iniciadas. -

SegUn los datos disponibles, se ha cerrado el afio
2003 con unas 506.000 viviendas terminadas, lo
cual sigue siendo un auténtico record. Hay que
tener en cuenta, que estamos dos veces y media
por encima de la media europea y que, por tener
alguna referencia, Alemania no ha alcanzado
500.000 viviendas al afio pasado, es decir, menos
que nosotros con el doble de habitantes, y que el
Reino Unido estard por las 200.000, Italia por las

250.000 y Francia sobre las 300.000. O sea que la
coyuntura, como podemos ver, €s espectacular.

Lo que si es cierto es que, a pesar de los afios que
llevamos con este exceso, todavia parece que
puede mantenerse.

El motivo fundamental del mantenimiento de la
actividad constructora son los bajos tipos de in-
terés, que estan provocando que la demanda gn el
sector vivienda tenga una componente como in-
version muy fuerte. Alrededor de un 40 % de los
pisos que se venden no son para ocupar, para la
formacion de hogares
por parejas jovenes,
sino como inversion,
ante la ausencia de al-
ternativas mejores.

D2 Elena Santiago
Monedero
Secretaria General de

Hispalyt
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I Reporte de mercado

Situacién sector ladrillos
y tejas en 2003

Como materiales ceramicos de arcilla cocida se conocen
todos aquellos materiales tradicionalmente usados en la cons-
truccién mediante moldeo, secado y coccién de una pasta
compuesta basicamente por arcilla.

Estos productos se pueden clasificar en familias tales como:
ladrillos, bloques, tejas, bovedillas, adoquines, celosias y otros.
Este subsector estd vinculado a la evolucién de los ciclos eco-
némicos y especialmente al volumen de actividad del subsec-
tor de la edificacién.

En base a los datos ofrecidos por Hispalyt (Asociaﬁén Espafio-
la de Fabricantes de Ladrillos y Tejas de Arcilla), durante el afio
2003 la produccién estimada ha sido de 26 M t lo que signifi-
ca un crecimiento del casi un 5% respecto al afio anterior.

El nimero de empresas del sector asciende aproximadamente
a las 400, de las cuales 250 pertenecen a Hispalyt, y aunque
en ndmero de instalaciones se trata de poco més del 50 %, en
cuanto a la produccién se alcanza aproximadamente el 80 %.
En término econémicos la facturacion fue de 885 M €. Como
resultado se obtiene un precio medio de venta 34 €/t, lo que
indica una bajada del 5% respecto al afio anterior.

La productividad media ha experimentado un ligero aumen-
to, situdndose en 2.540 t por empleado, sin embargo, la pro-
ductividad por fabrica ha bajado algo situdndose en las
65.800 t. «

Durante el afio 2003, la venta de los productos se ha mante-
nido en el mismo tono que el afo anterior, habiendo influido
¢l sostenimiento de la actividad en la edificacién de viviendas
y el aumento de la capacidad productiva del sector.

El consume aparente se ha incrementado en Espafia de forma
tal que en los dltimos afios se fabrica practicamente sobre
pedido, no habiendo existencias de stocks.

[ste sector se caracteriza por el elevado nlimero de empresas
de tipo familiar diseminadas por el territorio nacional. Hasta el

D2 Elena Santiago Monedero, D. Rafael Garcia Saez

Tabla 1: Distribucion de produccién segdn provincias en Espana
(en toneladas)

Provincia Produccién 2003 % Nacional
Andalucia 4.716.812 18,03 %
Aragén 1.022.784 3,91 %
Asturias 471.929 1,80%
Baleares 340.928 1,30%
Cantabria 207.363 0,79 %
Castilla La Mancha 5.999.946 22,94%
Castilla Leon 2.472.690 9,45%
Cataluna 3.541.862 13,54 %
Extremadura 340.286 1,30%
Galicia 1.563.086 5,98 %
La Rioja 845.899 3,23%
Madrid 508.759 1,95%
Murcia 157.310 0,60%
Navarra 279.933 1,07 %
~ Pais Vasco 114.407 0,44 %
Valencia 3.572.456 13,66 %
Total produccién 26.156.450 100,00 %

ano 1991 el capital invertido era nacional; fue en 1992 cuan-
do un grupo francés adquirié una empresa espafiola inician-
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dose un proceso de
N internacionalizacién
) del sector.
Al tratarse de produc-
tos de bajo valor afiadi-
do y pesados, el trans-
porte tiene una fuerte
influencia en el precio
de venta de los mis-
mos. Es por este moti-
vo que el radio normal
de venta, en el territo-
rio nacional, de una
fabrica no supera los
100 km.
Rompiendo la ténica
de los dltimos tiem-
pos, el tejido industrial
ha sufrido un incre-
mento, pudiendo esti-
marse formado actual-
por 395

Fig. 1: Cantidad de viviendas iniciadas

empresas  repartidas
por el territorio nacio-
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P Reporte de mercado

nal, que dan empleo a
unos 10.250 trabaja-
dores. La estructura,
basicamente sigue
igual que la del afio
anterior, con un ligero
aumento del nimero
de empresas con pro-
ducciones superiors a
las 90.000 t anuales. El
95% de estas empre-
sas cuentan con una
sola planta de produc-
cién.
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Cabe destacar que las
nuevas instalaciones
son fundamentalmen-
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te de los siguientes
productos: teja y ladri-
llo hueco gran forma-
to. Durante el 2003 se 100 b— —
estima que el sector
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ha invertido 110 M € fig. 2: produccion de la industria ladrillera espafiola

en aumentar la capaci-
dad productiva.

Tabla 2: Produccién segun producto

En lo que se refiere al Comercio Exterior,

Produccié Produccié Variaci6
en 2003 este sector exporté 256.436 t ?(f;u(::o rozggglon roz(l;:):;lon aaReT
por valor de 30,99 M € e importé P :

119.877 t por valor de 31,6 M €. De Ladrillos comunes 12.578.940 14.051.040 11,70%

gran variedad de productos que inte- § gj;q 6 1.527.040 1.427.040 ~6,55%

gran este sector destaca el comercio de

tejas, que supone en terminus econo- Bovedillas 1.600.170 1.499.520 —-6,29 %

. 6 iy

micos el 74,7 % de la exportacion y el oo cara vista 3.757.050 3.658.050 ~2,64%

78,3 % de la importacion.

Debido a la instalacién de nuevas plan- | Tejas 1.404.480 1.642.080 16,92%
duccié 2 :

tas de produccién, durante el 2003 s= - BEEICHES 2.107.050 2.671.350 26,78%

siguen detectando los mismos sinto-

mas de desequilibrio entre la ofertay la | Otros* 1.168.200 1.207.470 3,36%

d | do afi
demanda que <l pasado ano 2 pesar - EEREEERHITCIGH 24.142.930 26.156.550 8,34%

del sostenimiento de la actividad cons-

tructora.

Se teme que en un futuro no lejano,
aumente la produccién y disminuya la actividad constructora
con la consiguiente caida de precios al disminuir la oferta, lo
que puede producir la descapitalizacién de las empresas con
el posible cierre de algunas de ellas. Es previsible la concentra-
cién de empresas como consecuencia de la adquisicién por
parte de grupo multinacionales.

Datos estadisticos generales del sector 2003

Namero de trabajadores: 10.250
Ndmero de industrias: 395
Produccién x 1.000 Tn/Afio: 26.000
Viviendas iniciadas: 622.185
Viviendas terminadas: 506.349
Proyectos visados: 686.278

Con respecto al nimero de empresas del sector de fabrica-
cién de ladrillos y tejas de arcilla cocida, y los valores de pro-
duccién, podemos apreciar un aumento con respecto al afio
anterior de los datos de produccién del sector, asi como de
las nuevas instalaciones.

Légicamente, el aumento de nuevas instalaciones de conside-
rable volumen es la causa que provoca el aumento de la pro-
duccién diaria de productos ceramicos estructurales.

711-2/2005

* conductos de chimenea, celosias, pavimentos de arcilla roja

a"-

Llevamos tres afios apreciando la implantacion de instalacio-
nes de alta produccién y tecnologia punta, posiblemente
estemos en un momento de cambio y podamos ver a partir
de aqui, una disminucién del nimero de empresas y una sus-
titucién de las consideradas «punta» hace 10 afios.

Con respecto al ndmero de viviendas construidas, puede
apreciarse que el nimero de viviendas iniciadas es muy eleva-
do. i}

Hispalyt

Asociacién Espafiola de Fabricantes de
Ladrillos y Tejas de Arcilla Cocida
Orense n° 10, 2a

E-28020 Madrid

Tel.: +34/9 17 70 94 80

Fax: +34/9 17 70 94 81
hispalyt@hispalyt.es

www.hispalyt.es




Belden Brick Company, Canton, Ohio (USA)

Lider de mercado de alta
calidad en los EE.UU.
apuesta por una
tecnologia plenamente
automatizada

Tras un proyecto de desarrollo comdn con Lingl de
varios afios de duracién, en octubre de 2003 Belden
Brick Company entregd su primera fabrica de ladri-
llos plenamente automatizada para la fabricacion de
toda su gama de productos. Ling! suministro la
totalidad de la maquinaria, la secadora de tdnel asi
como el horno.

Introduccion

La empresa familiar fundada en el afio 1885 con sede en
Canton, en el estado federado de Ohio, EE.UU., es diriga por
la tercera generacion de propietarios y es tradicionalmente
conocida como referencia de calidad.

A fin de satisfacer estas elevadas exigencias, también con vis-
tas al futuro, la empresa ha encomendado al fabricante de
instalaciones Lingl el reto de idear una produccion automati-
zada de aquellos productos que, hasta la fecha, se fabricaban
manualmente. El resultado de este cometido representa un
hito para la industria del ladrillo en el mundo entero. No sélo
impresionan las combinaciones de méquinas sino que sobre
todo destaca la innovadora flexibilidad para alcanzar una
mayor diversidad de productos, invirtiendo solamente una
fraccion de los costes operativos empleados hasta la fecha.

Produccion

Linea 1: Ladrillos recochos y clinkas de pavimento

La Belden Brick Company opera dos lineas en esta instalacién:
En la linea 1 se fabrica la gama de productos que ya se produ-
cfan anteriormente: los ladrillos recochos (face bricks) y las
clinkas de pavimento (pavers). Estos ladrillos de calidad espe-
cialmente elevada se fabrican en comisién y se denominan
«Architectural Bricks en los EE.UU. Los requisitos que deben
cumplir estos productos quedan recogidos en las normas
especializadas correspondientes y se refieren a la exactitud de
dimensiones, la resistencia contra heladas asi como a la fideli-
dad cromitica.

Linea 2: Baldosas de coccion compacta

En la linea 2 se fabrica un producto recién desarrollado: el
«Chemical Resistant Floor Brick». Estas baldosas de suelo con
una coccién surmamente compacta representan una solucion
6ptima, por ejemplo, para su empleo en la industria de la ali-
mentacién dado que son resistentes a las sustancias quimicas
y a los écidos. Ademas, estas baldosas fabricadas segln el
procedimiento de baldosas hendidas son adecuadas para la
colocacién sin juntas.

Vi
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Esta fabricacién de dimensiones industriales s6lo ha sido posi-
ble gracias a una innovacién técnica de Lingl: La herramienta
de corte bidireccional, que fue presentada en el salon Cerami-
tec de Mdnich en el afio 2003, ha facilitado este salto cuanti-
co gracias a su empleo pionero. Y para que los cantos de las
baldosas encajen al 100 %, Belden aplica el entallado de
cuchilla, que también representa un nuevo desarrollo de Lingl
para alcanzar la mejor calidad.

Proceso hiimedo

La totalidad del proceso hiimedo ha sido optimizada a fin de
alcanzar un manejo extremadamente cuidadoso y una exce-
lente precisién para los ladrillos recochos (face bricks) y las
clinkas de pavimento (pavers). Una pinza basculante giratoria
combinada con un control electrénico permite implementar
las tres posibles variaciones de colocacién: el apilamiento nor-
mal (edge set), el aplilamiento tizén sobre tizon (el asi llamado
face set) y el apilamiento con un angulo de inclinacién de 90°
(flat set). Ademds, existe la posibilidad de enarenar cada parti-
- PP da de apliamiento, cosa
: que es importante para
algunos productos especia-
les.
El nuevo cortador miiltiple
y biselador de ladrillos con
recorte vertical de Lingl
representa un gran paso
adelante en cuanto a la cali-
dad de recorte. Ha sido la
consecuencia légica de los
estudios realizados  por
Lingl sobre las interrelacio-
nes en el recorte de la arci-
lla. Dado que Belden Brick
desea cumplir todo tipo de deseos, por extraordinarios que
sean, se ha encontrado una via novedosa mediante la cual es
posible realizar un cambio de formato de manera sumamente
econdmica y rapida.

Imagen 1: £l nuevo cortador
miiltiple y biselador de ladrillos
con recorte vertical de Lingl

Secado y coccidn

Para su viaje a través de la secadora continua de Lingl los
ladrillos brutos se colocan en el carro del horno mediante un
proceso de colocacion directa. Dos robots de colocacién api-
lan previamente las piezas brutas en forma de torre para que,
posteriormente, sean colocadas en el carro del horno de tinel
mediante un gran portal de pinzas de colocacién. Gracias a la
combinacién inteligente de preagrupacion y apilamiento en
torres, ha sido posible alcanzar una libertad casi absoluta a la
hora de seleccionar las variantes de colocacién.

Belden Brick crea todo el '

espectro de colores desde el
blanco hasta el negro,
empleando una arcilla esquis-
tosa de llama roja (shale) asi
como fireclay de llama blan-
ca. Esto se consigue a través
de las mas diversas propor-
ciones de mezcla y una
cochura oxidante o reducto-
ra. Algo probablemente
Gnico en la industria es el

Imagen 2: Vista de la secadora
hecho de que Belden Brick continua de Lingl

garantice la solidez cromética de sus productos durante toda su
vida (til.

Con esto se establecié el listén de referencia para Lingl: La
condicién era que con el nuevo horno pudieran alcanzarse los
colores de producto tal y como ya se habian conseguido con
los otros hornos de tinel ya existentes. i
Basandose en este requisito inicial, Lingl desarrollé un horno
de fuego lateral de baja carga con un sistema de carga en
toda la superficie de los carros del horno de tinel. Esta ver-
sion de carga permite una flexibilidad absoluta en el tipo de
colocacién seleccionado a fin de obtener el resultado de coc-
cién deseado. Las placas de la cubierta del carro estan perfo-
radas para facilitar un intercambio de gas 6ptimo.

El horno de Lingl se presenta como talento universal. Dispone
de instalaciones tanto para la reduccién permanente como
para la asi llamada reduccidn flash. Puesto que se exigian
temperaturas de coccién hasta 1.150°C y una reduccién con-
tinua con absorcién de agua hasta por debajo de un 1%, la
altura méxima de colocacién sélo es de aprox. 700 mm. De
esta forma se cumple la exactitud de dimensiones exigida
incluso con elevadas temperaturas.

Descarga y embalaje

También la descarga mediante robots brinda un maximo de
flexibilidad: Durante la descarga, los ladrillos recochos, las
clinkas de pavimento y las baldosas de suelo resistentes a los
acidos vuelven a pasar por sus correspondientes lineas de
embalaje automatizado.

In el caso de las clinkas de pavimento y de los ladrillos reco-
chos se crean, como es habitual en los EE.UU., los paquetes
de envio sin paletas y provistos con dos orificios para la carre-
tilla de horquilla elevadora. No obstante, si el cliente lo desea
expresamente, todos estos productos también pueden colo-
carse sobre paletas. Naturalmente, para que no se dafien los
ladlrillos, entre cada capa de embalaje se coloca un carton y
por encima de la capa en la que se introduce la horquilla ele-
vadora se introducen placas de chapas de madera.

Las baldosas de suelo, sin embargo, disponen de su propia
linea de embalaje automatizado, donde primero pasan por
cualro estaciones de pulverizaciéon con cera antes de ser
embaladas en paletas. La capa de cera es necesaria para que

Imagen 3: Descarga por
robot a través de diferentes
lineas de embalaje automa-

Imagen 4: Linea de embalaje
mediante robots con cuatro

estaciones de pulverizacién con
tizado separadas cera

la parte superior de las baldosas de suelo no sea embadurna-
da con la resina empleada para su colocacién final. Una vez
endurecida la resina, la cera se quita con chorros de vapor y la
baldosa de suelo resistente a los dcidos forma una superficie
sellada y perfecta que resiste incluso a las mayores cargas.

Resumen

Este paso tan determinante y futurista hacia la automatizacién
que ha dado Belden Brick Company ha sido sumamente
logrado. Conjuntamente con el cliente ha podido demostrar
que, en la actualidad, es posible y tiene sentido automatizar la
produccién de Architectural Brick, manteniendo al mismo
tiempo la variedad de produccién completa, cosa que antafio
era extremadamente costosa.

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik
GmbH & Co. KG
Nordstr. 2
D-86381 Krumbach
& +49/82 8282 50
Fax: +49/82 82 82 5510
lingl@lingl.com
www.lingl.com
»
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Caracteristicas Estéticas
del Ladrillo de Campo

Ladrillos de campo de diferentes ladrillares fueron
sinterizados a diversas temperaturas y tiempos de
coccién. Se observé una fuerte dependenciq/del
color superficial con respecto a la temperatura de
coccién y a la atmdsfera del horno. El tiempo de
quema tuvo una fuerte influencia en la remocién
del defecto conocido como «corazén negro» pre-
sente en el centro de los ladrillos. Una cascara
superficial de diferente color, que se atribuye a la
migracién de impurezas solubles durante el secado,
es la responsable de los colores méas comunes
encontrados en el mercado.

Introduccion

La produccién de ladrillos de campo es una actividad tradicio-
nal de la industria ceramica en Uruguay cuyas lineas de
produccién se han mantenido inalteradas durante los Gltimos
100 afios. Este tipo de ladrillos es ampliamente apreciado
como producto estructural debido a sus buenas propiedades
mecénicas y bajo costo. Asimismo, por ser un producto artesa-
nal, es la opcién preferida de arquitectos y consumidores en
general para ser empleado en fachadas sobre ladrillos de pren-
sa debido a que sus ligeras irregularidades en forma y color
resultan en una fachada de apariencia mas calida (ver Fig. 1).
Cientos de productores de distintos tamafios se encuentran
dispersos en el pais ya que los costos de transporte juegan un
papel muy importante en el precio final del ladrillo puesto en
obra. Es comuin encontrar un elevado ndmero de hornos de
campo concentrados en la periferia de las grandes ciudades
donde se desarrolla la construccion, ya que la materia prima
se encuentra disponible en la mayor parte del pais. [1]

Una fachada de ladrillos ofrece mas alld de su aporte estético,

un excelente valor ya que el

una fachada revocada y pin-
tada oscila entre dos y tres
veces el costo del ladrillo,
ademas de tener la fachada
pintada un costo de manteni-
~ miento marcadamente supe-
rior.
Los productores locales cuen-
tan con una interesante opor-
tunidad comercial si pueden
producir de forma reproduci-
ble una variedad de colores de
ladrillos diferentes a los dos o
tres colores tradicionales que
ya se encuentran en el merca-
do: rojo, crema, marrén, y
matizado de rojo y gris.

figura 1. Fachadas de
ladrillos.

Arriba) ladrillos de prensa
Abajo) ladrillos de campo

costo por metro cuadrado de -

Virginia Fernandez, Ing. Quimico Gustavo Sanchez,
y Dr.-Ing. Aldo Bologna Alles

La produccién de ladrillos implica cuatro pasos: preparacién
del adobe, moldeado, secado y coccién. Tipicamente, el
adobe es preparado con alrededor de 90% de tierra (base
seca) — conteniendo caolinita, ilita y pequefias cantidades de
impurezas montmorilloniticas - y dependiendo de la localiza-
cién del productor, el disefio del horno y las caracteristicas de
la tierra, se agrega entre 7% a 13 % (base seca) de material
combustible. Aserrin, viruta, paja y cascara de arroz son las
opciones preferidas por su bajo precio y disponibilidad en el
mercado.

Los componentes del adobe se mezclan de forma mecanica
con un contenido de agua de alrededor del 20 %, seguido
por el conformado a mano de los ladrillos en moldes de
madera. Luego del moldeado, el adobe se deja de cara sobre
el piso [2], sequido de un secado a la atmdsfera por un perio-
do de 15 a 20 dias en diferentes posiciones (ver Fig. 2). La
produccién se realiza durante el periodo mas seco del afio
con una duracién entre seis y ocho meses.

La coccién se lleva a cabo en hornos de campo (ver Fig. 3), a
veces calafateados con barro, que consisten en una base de
ladrillos pre-cocidos sobre los cuales se apilan los ladrillos ver-
des. Ladrillos cocidos, que han sido descartados por baja cali-
dad, se emplean en la Gltima fila para completar el horno,
con el objetivo de evitar ladrillos pobremente cocidos debido
a las bajas temperaturas alcanzadas en esta fila.

s ¥ BN SRl B %1/ 3 | 23 o i
Figura 2. Ladrillos de adobe en la etapa de secado.
Arriba) Luego de dos dias del moldeado

Abajo) Secado final
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Figura 3. Un horno de campo calafateado luego de tres horas de
su ignicién. Una vez que las filas mds bajas alcanzan suficiente
temperatura, por encima de los 600°C, no se agrega mds lefia 'y
todos los venteos se cubren para preservar el calor

El ndmero de ladrillos cocidos en un horno depende del pro-
ductor, pero son tipicos valores de 30.000 a 150.000 ladrillos
por horno. La coccion dura de 15 a 30 dias dependiendo del
tamafio del horno con 5 a 10 dias para que la fila mas alta lle-
gue a la temperatura de coccién, sequido de 10 a 20 dias de
enfriamiento.

El producto final es una pieza de ceradmica roja con una densi-
dad bruta de 1,7 kg/dm3, dimensiones estandar de 25 cm x
12 ¢im x 5 ¢m, un valor de porosidad de alrededor del 35%,
20 MPa de resistencia normal a la compresion, y un costo de
alrededor de $U 2,5 (10¢ U$S) para ladrillos de primera.

El color superficial esta determinado por la composicién de la
materia prima, la temperatura de coccién alcanzada, y la
atmésfera del horno, asi como la migracién de sales parcial-
mente solubles hacia la superficie del adobe durante el secado.
El objetivo de este trabajo consistié en la identificacién de los
pardametros gue controlan el color del ladrillo cocido para
desarrollar la capacidad de producir una variedad de colores
de ladrillos en una forma controlada y reproducible.

Procedimiento experimental

Muestras de 8 cm x 5 cm x 12 cm fueron cortadas de ladrillos
verdes secos provenientes de dos ladrillares: Rodriguez y Sua-
rez, y Borges (San Carlos). Las muestras fueron secadas duran-
te la noche en una estufa a 105°C, y luego se quemaron en
un hormno piloto con rampas de 100°C/h'y 200°C/h a tempe-
raturas desde 600°C hasta 1.100°C con tiempos de coccién
entre una y cuatro horas. Se registraron los valores de los
pesos inicial, seco y final.

Se vari6 la presién parcial de oxigeno durante la coccién para
las distintas corridas ajustando la velocidad de conveccion
natural del horno piloto usando diferentes tamafios de la
entrada de la ventilacién o variando el flujo del aire. La pre-
sion parcial de oxigeno se controlé quemando muestras den-
tro de un tubo de alimina obturado con manta ceramica.
Las muestras fueron caracterizadas por inspeccién visual,
scanning electron microscopy (SEM) junto con energy disper-
sive spectroscopy X-ray analysis (EDS). La porosidad del cen-
tro y las caras de las piezas cocidas se determind por el méto-
do estandar de absorcién. Se obtuvieron valores de resistencia
a la compresién para las muestras cocidas a 600°C, 800°Cy
1.000°C con tiempos de coccién de cuatro horas, siguiendo
el procedimiento detallado en la norma BS 3921:1985.
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Muestras verdes de tamafio comercial fueron caracterizadas
por analisis térmico diferencial (ATD) usando el horno piloto,
y empleéndose una muestra idéntica pre-cocida a una tempe-
ratura de 1.050°C como referencia. EI ATD se realizé hasta
1.000°C con un tiempo de coccién de cuatro horas, utilizan-
do termocuplas insertadas en el centro y la superficie de la
muestra y de la referencia.

Muestras verdes secas y muestras cocidas fueron embebidas
en soluciones de sales inorgénicas, secadas por 24 horas a
105°C en una estufa, y luego cocidas a 1.000°C por una
hora.

La evolucién de la temperatura durante la coccién con el
tiempo para un ladrillo estandar fue modelada por diferencias
finitas considerando un régimen no estacionario con calenta-
miento por conducci6n en placa semi-infinita, e incluyendo
un término de generacién de calor por combustién con una
velocidad constante entre 250°C y 1.000°C. La difusién del
oxigeno para un ladrillo fue modelada por diferencias finitas
para una placa semi-infinita considerando difusion molecular
y de Knudsen, y un término de consumo de velocidad cons-
tante debido a la combustién.

Resultados y discusion

Temperatura de coccion

Para los contenidos tipicos de materia organica de alrededor
de 10% encontrados en este tipo de ladrillos, se puede esti-
mar una temperatura adiabatica de 1.500°C, considerando
que la mayorfa de la materia orgénica presente en la pieza
verde es celulosa. Este valor de temperatura es calculado con-
siderando una combustién completa, y teniendo en cuenta el
calor latente necesario para secar totalmente el adobe cuyo
contenido de humedad luego del proceso de secado es de
alrededor del 8% (base seca). Contrariamente, si se considera
una combustién incompleta, con CO como producto de
combustién principal, se estiman valores de temperatura
bajos de 350°C. Estos valores de temperatura indican que
durante la coccién industrial, la mayor parte de la materia
organica incorporada a los ladrillos alcanza una combustién
completa ya que valores de alrededor de 1.000°C son nor-
malmente observados en hornos de campo.

La combustién completa necesariamente implica que haya una
cantidad de oxigeno disponible para quemar apropiadamente
el combustible incorporado en los ladrillos. El transporte se rea-
liza por medio de conveccion y difusidn del oxigeno desde la
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Figura 4. Andlisis térmico diferencial de un ladrillo verde cocido a
200°C/h con una meseta de 2 horas a 1.000°C
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lgura 5. Modelo de perfiles de temperatura para un ladrillo de
tamano estandar durante la coccién con una velocidad de
calentamiento de 200 °C/h y 4 horas de meseta a 1.000°C

atinosfera hasta el horno y de alli hasta el interior de la pieza
ceramica, Si el aporte de oxigeno desde la atmosfera resulta ser
Insuficiente, la estimacién de la energia libre de diversas reac-
tlones posibles indican que a temperaturas de 600°C y supe-
flores, la materia orgénica es capaz de reducir los éxidos de los
imetales de transicién 3d presentes en la pieza ceramica, como
son los éxido de hierro y de manganeso. Este proceso de
reduccion es reversible, siempre que la concentracion de oxi-
(eno local esté por encima de un valor minimo y que la curva
de coccion sea lo suficientemente lenta tal que el oxigeno
pueda ser retomado por estos éxidos mayoritariamente duran-
lo la meseta y luego durante el enfriamiento.
Medidas realizadas en hornos de campo indicaron que una
lila dada de ladrillos se mantiene por un cierto periodo de
llempo a temperaturas cercanas al valor ambiente. Con una
velocidad de alrededor de 8 horas por fila de ladrillos comen-
sando desde las filas bajas, un aumento pronunciado de la
lemperatura se observa en una posicién dada debido al calor
proveniente de las filas que se encuentran por debajo. Este
rapido aumento de temperatura — de entre 100°C/h a
150°C/h - resulta en el comienzo del proceso de combustién
de los ladrillos en cuestién, completandose la quema de esta:
fila en alrededor de 10 horas alcanzandose una temperatura
maxima de alrededor de 1.050°C.
[ ATD realizado sobre un ladrillo verde indica que la tempera-
tura del centro de la pieza ceramica, incluso en el periodo
desde 240°C a 1.000°C donde se desarrolla el calor de com-
bustion, se encuentra la mayoria del tiempo por debajo de la
lemperatura de la superficie de la muestra (ver Fig. 4). El valor
final de la temperatura de quema logrado por los ladrillos es
determinado por la temperatura ambiente que se obtiene en
el horno. Esto sugiere que a pesar del alto valor de la tempe-
ratura adiabatica estimado, la conduccién de calor y las pérdi-
das al ambiente son lo suficientemente grandes durante la
coccién para que los ladrillos alcancen la temperatura reque-
rida por el efecto sinérgico de un ndmero grande de unidades
quemandose simultdneamente.
Los resultados del ATD ademds indican que luego de la pre-
sencia de una fase inicial de retraso de la temperatura del cen-

tro de alrededor de 80°C,
causado por un bajo valor
de difusividad - térmica
junto con el secado del
agua residual presente en
la pieza verde, la combus-
tiébn comienza a partir de
los 240°C, seguida de un
pico endotérmico dado
por la pérdida de aguas de
la arcillas iliticas alrededor
de 500°C. También se
observa otro pico endotér-
mico alrededor de 940°C,
atribuido a la descomposi-
cion del carbonato de cal- .
cio siempre presente como Figura 6. Micrografias SEM del
centro de muestras cocidas por
una hora.

Arriba) a 800 °C

impureza en las materias
primas utilizadas. Es intere-
sante notar que este pico

también se encuentra pre- Ab‘ajo) e ks
sente en la muestra preco- Ndtese la fase vitrea presente en

cida indicando que el la muestra cocida a 1.7100°C

oxido de calcio reamanente luego de la coccién es capaz de
retomar didxido de carbono de la atmésfera para producir
carbonato de calcio nuevamente.

Considerando que el efecto colectivo de numerosos ladrillos
siendo quemados de forma simultdnea resulta indispensable
para alcanzar un valor de temperatura de consolidacién ade-
cuado en el horno de campo, la evolucién del perfil de tem-
peratura en el interior de un ladrillo individual fue modelado
de acuerdo a la Ec. (1) que incluye un aporte de calor por
conduccién y un término de generacién de calor debido a la
combustién de la materia orgénica presente en los ladrillos

T T g

—_— =
ot ' pC, m

donde T es temperatura, t es tiempo, o es la difusividad tér-
mica bruta, p es la densidad bruta, ges la velocidad de gene-
racién de calor por combustion.

Los resultados.del modelo confirman la naturaleza sinérgica del
proceso de cocéién (ver Fig. 5) ya que, en general, todas las
capas en el interior del ladrillo siguen una evolucion de la tem-
peratura que reproduce la velocidad de calentamiento del
horno con desviaciones menores dependiendo de la distancia
a la superficie. Las desviaciones se vuelven mas pequefias al
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Fr'gura 7. Resistencia a la compresién de ladrillos cocidos a
diferentes temperaturas
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alcanzarse temperaturas mas altas, sugiriendo que la difusivi-
dad térmica se vuelve lo suficientemente grande en compara-
cién con el tamafio del ladrillo para que el calor generado por
combustion sea transportado desde y hacia la superficie a una
velocidad razonable, resultando entonces en gradientes de
temperatura relativamente pequefios en el interior del ladrillo.

Comportamiento durante la coccion

Muestras cocidas a 600°C, independientemente de largos
tiempos de coccidn, se encuentran pobremente consolidadas
con una importante presencia de materia orgdnica que no ha
entrado en combustién. De forma contraria, las muestras
cocidas en el rango entre 800°C y 1.050°C estén apropiada-
mente consolidadas.
Dependiendo de la localizacién geogréfica del ladrillar y por
tanto de la tierra empleada, muestras cocidas a 1.100 °C exhi-
bieron diferentes deformaciones en forma y en grado. Esto
sugiere que un volumen significativo de fase liquida se desa-
rrolla (ver Fig. 6) cuando se alcanzan temperaturas demasiado
altas durante la coccién. En algunos casos, las muestras mas
distorsionadas presentaban una deformacién particular sugi-
riendo que la evolucién de los gases de combustién no pudo
tener lugar a través de la porosidad abierta del ladrillo, indi-
cando que en el momento de aparicion de cantidades impor-
tantes de fase liquida la combustién ain no habifa finalizado.
Para piezas no deformadas, se observaron bajos valores de
contraccién durante la coccién — entre 1% y 5% — incluso
para altas temperaturas de coccién, indicando que tiene lugar
una moderada sinterizacién donde la formacién de cuello
entre particulas es responsable de la consolidacién de la pieza
verde. El resultado final bajo estas condiciones es una pieza
con un elevado valor de porosidad abierta, pero con una ade-
cuada resistencia a la compresién cuando las temperaturas de
coccién alcanzan alrededor de 1.000°C (ver Fig. 7).
Se observé que la coloracién superficial de los ladrillos cambia
a tonalidades més intensas al aumentar la temperatura de coc-
cién (ver Fig. 8), alcanzando colores marrones-violaceos para
las muestras cocidas cerca de la temperatura de deformacion.
La temperatura de sinterizado, en el rango testeado, tiene un
efecto menor en el color desarrollado en el centro de las
nuestras. Por el contrario, tiempos mas largos de coccidn y
bajas velocidades de calentamiento tienden a producir una
coloracién mas uniforme sin la presencia de una zona mas
oscura en el centro de la pieza conocido como «corazén
negro» (ver Fig. 9). Esta zona se hace mas notoria en ladrillos
que incorporan como combustible materia organica gruesa

Figura 8. Color superficial de muestras de ladrillos cocidos por
60 minutos. lzquierda) a 800 °C. Centro) a 1.000 °C. Derecha)
al1.700°C

X
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tal como paja o, viruta,
etc, cuando se la compara
con aserrin o cascara de
arroz.

En la mayoria de los casos
tipicos (ver Fig. 9 — arriba)
la zona mas oscura en el
centro es sélo un defecto
cosmético que no afecta
otras propiedades relevan-
tes del ladrillo, como la
resistencia mecanica o el
color superficial. A pesar
de esto, la presencia del
«corazébn negro» usual-
mente es considerada un
defecto ya que los consu-
midores la toman como
un indicio de una coccién
pobre por lo cual es reco-
mendable evitar su presen-
cia en lo posible.

Figura 9. Seccidn transversal de
muestras cocidas a 200°C/h y
una meseta a 1,000 °C obteni-
das de ladrillos con material
orgdnica gruesa.

Arriba) 60min. de meseta
Abajo) 240min. de meseta

Difusion de oxigeno

Muestras cocidas a 1.050°C en una atmdsfera con una baja pre-
sién parcial de oxigeno por una hora exhibieron buena consoli-
dacién y desarrollaron una coloracién superficial marrén-violacea
y un corazén negro importante. Contrariamente, muestras que-
madas en las mismas condiciones pero con flujo de aire resultan
en un color rojo intenso sin la presencia del «corazén negro».

Las energias libres estimadas para las distintas reacciones indi-
can que si el oxigeno aportado por difusién es consumido por
la combustién, esta reaccién puede igualmente continuar
avanzando mediante la reduccién de los éxidos de metales de
transicién 3d presentes priorizando la oxidacién de la materia
orgénica. Esto sugiere que el desarrollo de un perfil de colores
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Figura 10. Modelo de la concentracién de oxigeno para una
ladrillo de tamafio estédndar durante la coccion con una veloci-
dad de calentamiento de 200°C/h y 4 horas de meseta a
1.000°C
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Hygura 11, Espectro EDS de la superficie de ladrillos comerciales

cocldos con algunos de los colores disponibles actualmente en el
mercado

desde la superficie hasta el centro, incluyendo en ciertos casos

la existencia de un «corazén negros, es asociada con la dispo-

nibilidad de oxigeno y su difusién en la pieza durante el pro-
ceso de coccion. Debe recordarse que la formacion de dxidos
0scuros es un proceso reversible, y los éxidos pueden recupe-
rar al menos parcialmente su color final si el programa de
quema y las concentraciones de oxigeno durante el enfria-
miento asi lo permiten.

La difusién de oxigeno para un ladrillo individual fue modela-
da de acuerdo a:

d00,] . 9Y0,] .
TRl @

donde [O;] es la concentracién de oxigeno, t es tiempo, D es
la difusividad de oxigeno, nes la velocidad de consumo de
oxigeno debido a la combustién.

Los resultados del modelo indicaron que hasta que se alcanza
la temperatura de ignicién de la materia organica, se observa

Figura 12. Colores superficiales desarrollados por muestras coci-
das a 1.000 °C durante una hora luego de aplicadas diferentes
soluciones acuosas.

lzquierda) muestra de referencia

Centro) Muestra tratada con Ca(NOs)»

Derecha) Muestra tratada con MnSQO4

una concentracién de oxigeno constante a lo largo de la
muestra. De manera similar, una vez que el proceso de com-
bustién ha terminado, tiene lugar un rapido reestablecimien-
to de la concentracion de oxigeno dentro de la pieza porosa
(ver Fig. 10).

Una vez que la combustién ha comenzado, se establece un
perfil de concentraciones decreciente desde la superficie hacia
el centro de la muestra. Este proceso crea una zona externa,
de alrededor de 10 mm desde la superficie, que exhibe todo
el tiempo una concentracién de oxigeno relativamente alta
(ver Fig. 10), mientras que la zona cercana al centro estd
completamente desprovista de oxigeno. Esto sugiere que la
difusién de oxigeno no sélo puede resultar que se desarrolle
una zond,central donde los éxidos de metales de transicion se
encuentren con estados de oxidacién bajos y colores mas
oscuros, sino también que una capa exterior de un color rojo
mas vivo resulte del proceso (ver Fig. 9).

Debe notarse que en un ladrillo quemado a 1.000°C durante
una hora la temperatura del centro exhibe casi el mismo valor
que la temperatura superficial (ver Fig. 4). Esto indica que la
combustién bagicamente ha culminado y, por lo tanto, la
rrlmuestra no contiene cantidades apreciables de materia orga-
nica. Sin embargo, la zona de «corazén negro» se aprecia cla-
ramente a pesar de esto en esta muestra (ver Fig. 9).

Color superficial

Ademas de una capa externa de coloracién diferente del centro
de la pieza, la misma superficie de los ladrillos cocidos — depen-
diendo de las materias primas utilizadas en el proceso- puede
exhibir diferentes colores de los rojos usuales, como blanco-gri-
saceo, crema y marrdn. El analisis por EDS de las superficies de
estos tipos de muestra, en comparacién con el centro, mostra-
ron la presencia de concentraciones relativamente altas de cal-
cio en las muestras blanco-grisaceas, mientras que la presencia
de cantidades crecientes de azufre y manganeso derivan en
coloraciones que van desde el crema a marrones.

La presencia de estas deposiciones después de la consolida-
cién es causada por la migracién hacia la superficie de los
ladrillos de sales solubles o parcialmente solubles en agua
durante el proceso de secado del adobe. Debe tenerse en
cuenta que un alto contenido de agua es utilizado para for-
mar el ladrillo, y que el proceso de secado dura un tiempo
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extenso, permitiendo la ocurrencia de eflorescencias de las
impurezas mas comunes presentes en las materias primas, v.g
carbonatos y sulfatos.

Adicionalmer‘\te, el espectro EDS de la superficie de muestras
sin cocer revelaron las mismas caracteristicas observadas en
las muestras consolidadas. Es importante notar que hubo una
relativa disminucion en la altura del pico de azufre presente
en las piezas consolidadas en comparacién a las piezas verdes,
indicando que la coccién lleva a una descomposicién parcial
de los sulfatos presentes en las materias primas lo que puede
sugerir, dadas las temperaturas manejadas, que se encuentran
presentes sulfatos de metales de transicion.

El efecto del calcio y el manganeso en la coloracién superficial
fue recreada por aplicacién de soluciones conteniendo sales
solubles de calcio y manganeso, seguido de secado y coccién, a
la superficie de ladrillos cocidos que exhibian una superficie tipi-
camente roja. En ambos casos, el color desarrollado luego de la
quema fue muy similar al observado en las muestras comercia-
les (ver Fig. 12).

Conclusiones

Los valores de temperatura observados en hornos de campo
al igual que los resultados del modelo sugieren que la com-
bustién de la materia orgénica incorporada a los ladrillos es
practicamente completa. Asimismo, resulta clave para que un
horno alcance temperaturas adecuadas de quema el efecto
sinérgico de un ndmero importante de ladrillos que estan
siendo quemados simultaneamente.

Los datos experimentales asi como los célculos a partir de
modelado indicaron que en el interior del ladrillo se observa
un gradiente de temperatura relativamente menor debido a
los valores relativos de la difusividad térmica, la velocidad de
combustién, y el tamafio del ladrillo. g
La temperatura de consolidacién debe restringirse mayorlta»
riamente al rango de 900°C a 1.050°C para producir ladrillos
con adecuada resistencia a la compresién y de forma regular.
Valores de temperaturas menores resultan en muestras par-
cialmente consolidadas, mientras que temperaturas cercanas

a 1.100°C resultan en un deformaciones de la pieza debido a
la formaci6n de una cantidad importante de fase liquida.

La coloracién de la capa exterior del ladrillo exhibié una fuer-
te dependencia con la temperatura de consolidacién y la
atmésfera del horno, mientras que poco o casi ningin efecto
se observé cuando se emplearon distintos tiempos de sinteri-
zacion.

Contrariamente, menores velocidades de calentamiento vy
mayores tiempos de sinterizacion resultaron en la eliminacién
de la zona oscura central conocida como «corazén negro».
Los resultados del modelo sugieren que la coloracién de la
capa externa del ladrillo, asi como la presencia del corazén
negro se debe a la concentracién de oxigeno establecida por
difusién durante la combustion de la materia organica en el
proceso de quema.

La formacion de una capa superficial, o cascara, en ladrillos
consolidados, la cual difiere de la coloracién de la capa exter-
na en varias muestras, se debe a la presencia de depésitos de
calcio, azufre y manganeso. Se especula que carbonatos y sul-
fatos migran como solutos hacia la superficie y eflorecen
durante el secado, ya que estas sales parcialmente solubles
son impurezas comunes de las materias primas empleadas. &2
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Reidt GmbH & Co. KG

La empresa Reidt GmbH & Co. KG, Stolberg se encuentra en
las cercanias de Aquisgran, no lejos de Holanda y Bélgica.
Reidt GmbH produce materiales adicionales de cristal en
forma de polvo para la produccion y grénulos que se emplean
para un sinfin de aplicaciones.

En un principio la empresa se dedicaba a suministrar y prestar
servicios a la industria regional del cristal que siempre ha
gozado de una gran importancia.

En los Gltimos afios Reidt GmbH se ha venido especializando
cada vez més en pulverizar y elaborar el cristal, tanto para el
mercado aleméan como para el mercado europeo e internacio-
nal. Gracias a su situacién privilegiada en el centro de Europa
y cerca de los puertos internacionales de Amberes y Rotter-
dam Reidt GmbH ha logrado desarrollar una rapida y eficiente
logistita.

Materiales adicionales de cristal

En base a la amplia gama de materias primas se consiguen
cristales con composiciomes quimicas distintas y por consi-
guiente con caracteristicas fisicas diferentes. Estos cristales
provienen de muy diferentes procesos técnicos del cristal.

La gama de productos va desde cristal en polvo con didme-
tros de grano medio de micrémetros hasta granulado de cris-
tal con didmetro de varios centimetros.

Una técnica de produccién flexible permite cumplir con todos
los deseos de los clientes, incluso con aquellos a corto plazo.
Reidt GmbH cuenta con soluciones estandar de embalaje, ya
sea en sacos de papel, big-bag o en silos.
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Magquinaria para ceramica/Equipos y accesorios

Los productos de cristal en polvo se utilizan en diferentes
&mbitos y para procesos de productos diferentes, asi por
ejemplo se utilizan en la industria de productos incombusti-
bles, en la industria cerdmica de ladrillos y tejas y de otros
materiales de construccion, en sistemas de combinacion de
resina, en la industria de la pintura y el barniz y asi mismo
como abrasivos para materiales especiales.

Polvo de Sinter para la industria ceramica

En los productos de cerdmica se utiliza el polvo de Sinter,
como materia de relleno o como componente dptico.

Las caracteristicas positivas del polvo de Sinter de la empresa
Reidt han quedado confirmadas en el marco de diferentes
proyectos de investigacion (Zi-Jahrbuch 2002, www.reidt.de):
Por consiguiente se puede deducir que tan sélo utilizando
5% de polvo de Sinter en la fabricacién de tejas o de ladrillos
para muros se puede conseguir una reduccién de temperatu-
ra de cochura final de hasta 60 K y una mejora de firmeza de
hasta un 20 % y una capacidad de resistencia a las heladas de
hasta un 70 9%.

Tanto en las masas de tejas como de ladrillos de obra se
puede observar claramente mediante los valores de impreg-
nacién que al afiadir polvo de Sintery al aumentar la tempe-
ratura se producen cambios en la estructura porosa y €n las
caracteristicas del producto que mejoran la capacidad de
resistencia a las heladas.

Un eficiente control de calidad garantiza la perfeccién de los
productos dentro de las especificaciones establecidas. Las
diferentes etapas del proceso, desde la seleccién y recepcion
de la materia prima hasta el envio del producto quedan esta-
blecidas en el acta.

El seguimiento retrospectivo completo del proceso de pro-
duccién queda garantizado mediante las claras definiciones
de cargas. Estas muestras retrospectivas permiten una prueba
fiable de la calidad del producto.

Reidt GmbH & Co. KG
Angelo Frechen
Zweifaller Strafte 198
52224 Stolberg
Alemania

= +49/24 02 10 29 40
Fax: +49/240210294 19
info@reidt.de
www.reidt.de

Alpina Industriale S.r.l.

La empresa Alpina Industriale, basada en Asti, fue fundada en
el afo 1989 a iniciativa de un grupo de expertos técnicos en
el campo de la industria de la arcilla pesada. Desde entonces
hasta la actualidad, un proceso continuo de innovacién y par-
ticipacion técnica que se han ido desarrollando en todas las
partes del mundo, han permitido a Alpina Industriale alcanzar
un nivel impresionante en el mundo de empresas que realizan
slstemas para el campo de la produccién de arcilla pesada.
Durante todos estos afios sus técnicos han estado constante-
mente motivados para desarrollar las soluciones mas vanguardis-
tas referentes al manejo y al tratamiento de materiales himedos,
secos v cocidos. Ha sido posible la introduccién de interesantes
alementos para el tratamiento de los siguientes productos:
# Ladrillos caravista de alta calidad
* lejas extruidas y prensadas
* Bloques huecos de tamafio mediano y grande
Giraclas a la experiencia adquirida en este campo, la compa-
fia ha sido capaz de ampliar sus actividades y extenderlas al
campo de la automatizacién industrial general. Una actividad
colateral, que no es menos interesante, esté relacionada con
las unidades de cogeneracién de sistemas de control automa-
lico para gas o aceite pesado.

Cuarenta empleados, de los cuales ocho son licenciados en

Ingenieria, estan directamente involucrados en las actividades

e la compania. El grado de instruccién supera en cualquier

caso el de la escuela secundaria.

Itas haber desarrollado y confirmado sus actividades en el
area del Mediterrdneo y en Europa, la compafiia ha ampliado
uh poco tiempo sus actividades hacia los mercados de Lejano

Orlente v los paises de Latinoamérica. En este respecto, hay

tjue hacer hincapié en algunas de las realizaciones mas recien-

ey como por ejemplo:

® Una linea automatica para la fabrica de tejas extruidas Ale-
onard en Pontigny (Grupo Koramic) en Francia

® Lna linea automética para tejas extruidas con el empleo de
robots antropomorfos para la fabrica estadounidense US
lile de Corona (Grupo Boral) en los E.U.

* Una linea automatica con una elevada productividad (240
paquetes por hora de material cocido) para la fabrica de
Danesi de Lugagnano (Grupo Danesi) en ltalia

# Cuatro fabricas para la produccién de ladrillos y bloques

huecos de las cuales cada una tiene una capacidad anual

equivalente a 125.000.000 NF y dispone de un horno de

9 metros de ancho y 180 metros de largo en China

b 4 T

Fabrica de ladrillos Pichler Wels (Austria): Apiladora con robots
para blogues huecos rectificados

=3 =

Daedo Ceramic Industrial (Corea): Apiladora para ladrillos X
caravista

» Una planta sumamente moderna en la que se ha integrado
una linea de procesos completamente automatizada que
emplea robots de cuatro ejes para la produccién de blo-
ques de gran tamafio en Austria

Para finalizar cabe destacar que la compafifa también ha lleva-

do a cabo importantes proyectos en Africa del Norte y Media-

no Oriente:

» Dos proyectos recientes en Argelia para la produccién de
650 toneladas al afio respectivamente, con un secador
rapido y un horno de tinel de 5,70 m de ancho

» Una planta en Tlnez que también dispone de un secador
rapido y un horno de tdnel de 4,60 m de ancho

P Una extensa fabrica en Irdn para la produccién de blogues
de techo y ladrillos perforados con un secador semiconti-
Inuoy un horno de 10 metros de ancho y 156 metros de
argo

Alpina Industriale S.r..

Via del lavoro, 126 Zona P.I.P.
14100 Asti

Italia o

F  +39/01 4347 69 69

Fax: +39/01 41 47 71 36
alpina@alpinaindustriale.it
www.alpinaweb.com
www.alpinaindustriale.it

>

Tt
Fornaci Laterizi Danesi (Italia): Apiladora de alta capacidad
para blogues huecos
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VHV Anlagenbau GmbH

Como fabricante de instalaciones para cintas transportadoras
en sistemas modulares, VHV Anlagenbau ha demostrado sus
capacidades como socio de la industria mundial del ladrillo.
La empresa, que fue fundada en el afio 1995 y tiene su sede
empresarial en Horstel/Alemania, cuenta actualmente con
una plantilla de aproximadamente 60 personas. Sus activi-
dades se centran en la planificacién, la construccion, la pro-
duccién y el montaje de instalaciones de técnica de trans-
porte de materiales en todas las 4reas de la industria de
cargas a granel y cargas generales. El desarrollo propio de sis-
temas de cintas transportadoras en unidades modulares
ofrece a los operadores un programa variado para confec-
cionar una solucién de transporte hecha a medida.

10000

SN

Fig. 1: Comparacidn: cinta transportadora escarpada, cinta
transportadora superior, doble cinta transportadora

Productos

VHV Anlagenbau provee cintas transportadoras para todos los

ambitos de las fabricas de ladrillos.
Su volumen de suministro incluye alimentadores de cajon con

Fig. 2: Cinta transportadora para la preparacién en seco de Pine
Hall/EE.UU.

Ll LT
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Y

Fig. 3: VHV Anlagenbau GmbH en Hérstel/Alemania
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correas de caucho, cintas transportadoras para la preparacion
de arcilla y plataformas de relleno de cintas para el almace-
namiento de arcilla asi como cintas transportadoras de dese-

chos.
Ademaés, se emplean con mucho éxito cintas transportadoras

superiores y dobles cintas para el transporte ascendente.

Referencias

La casa VHV cuenta entre sus clientes a mdltiples construc-
tores de instalaciones de la industria del ladrillo.

Fig. 4: Cinta transportadora superior para el transporte de
desechos (Coelho da Silva)

Ademas, muchos productores de renombre de la industria
mundial del ladrillo emplean con éxito las cintas transporta-
doras de VHV en sus instalaciones.

Gustosamente la empresa VHV mostraré a los clientes intere-
sados su extensa lista de referencias, ofreciéndoles aseso-

ramiento.

Fig. 5: Cinta transportadora en la preparacion de arcilla
(margon)

VHV Anlagenbau GmbH
Dornierstr. 9

48477 Horstel

Alemania

& +49/545993380
Fax: +49/54 59 93 3880
info@vhv-anlagenbau.de -
www.vhv-anlagenbau.de
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Grupo Piccinini
Impianti — Cosmec

La unién entre Piccinini Impianti y Cosmec se remonta al afio
2001 y representa una asociacién nacida a fin de proporcio-
nar soluciones eficaces a las crecientes necesidades de inte-
grar los procesos de secado y de coccién con un sistema de
manejo automatico.

In el ano 2004 Cosmec celebré su 30 aniversario en este
negocio. La compafia fue fundada en el afio 1974 en Isola
Vicentina (en la provincia de Vicenza/ltalia) y, desde un princi-
plo, ha trabajado con mucho éxito en el campo de los proce-
sos de produccién automatica para la industria de la arcilla
pesada,

Cosmec se dedica al disefio, la construccion y la instalacion
e la gama completa de sistemas de manejo automaticos y
dispositivos de corte. Actualmente, la compafiia, que tiene su
sede en Vicenza, cuenta con una plantilla de 55 personas y

Dispositivo de descarga de los carros de secado para el material
secado (Cosmec)

alcanza una facturacién
anual de 10 millones de
Euros.

El establecimiento de Piccini-
ni Impianti data de una
fecha mas reciente, concre-
tamente del afio 1999. Sin
embargo, no hay que de-
jarse engafiar por la fecha ya
que la compafiia fue creada
por un grupo de técnicos
(que todavia forman parte
de la empresa) que gozan
de una larga experiencia en
el disefio y la construccién
de hornos y secadores.
Piccinini Impianti, que esta
ubicada en las proximidades
de Verona, en San Martino
Buon Albergo, fabrica todo tipo de hornos y secadores junto
con los correspondientes dispositivos de manejo. Gracias a su
calidad y el excelente rendimiento de sus instalaciones Piccini-
ni Impianti se ha convertido en poquisimo tiempo en una ver-
dadera referencia en este campo para todo el sector de la
arcilla. La compaiiia basada en Verona tiene 40 empleados y
alcanza una facturacién de mas de 15 millones de Euros.

El Grupo Piccinini Impianti — Cosmec también integra Officine
Natali, un antiguo fabricante de sistemas de ventilacién para
secadores, y también Omega Auomation que realiza sus acti-
vidades en el campo de sistemas computerizados para la
regulacién y el control de hornos y secadores.

El grupo italiano esta presente con mucho éxito en los princi-
pales mercados del mundo de habla hispana.

Area de entrada a los secadores
(Piccinini Impianti)

Depésito del horno (Piccinini Impianti)

Piccinini Impianti S.r.l.

Viale del Lavoro, 43

37036 San Martino Buon Albergo/Italia
& +39/0458781179

Fax: +39/04 58 79 84 77
info@piccinini-impianti.it
www.piccinini-impianti.it

Cosmec.lsola S.r.l.

Via Scotte 8

36033 Isola Vicentina/ltalia
=S +39/04 44 97 65 70
Fax: +39/04 44 97 68 92
info@cosmecisola.com
www.cosmecisola.com
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Tecnofiliere S.r.l.

Tecnofiliere nace en 1995 como una iniciativa de dos jovenes
técnicos, Paolo Pedrielli y Oberdan Panzani que, en cinco
afios, la han llevado a ocupar un sélido puesto de importancia
entre los mas calificados constructores de moldes del sector
cerdmico y de productos de arcilla cocida.

I A

& |

Molde en extrusion

La gama productiva de la dindmica compafifa italiana, situada
en Novi de Modena, Emilia, comprende, ademas de los mol-
des de todo tipo y dimensiones, las bocas para galleteras,
hélices, tubos hélice, accesorios y maquinas lavamoldes.
Actualmente, la sociedad emplea a 25 personas y aprox. el
60 % de su facturacién proviene de la exportacién, principal-
mente a paises hispanohablantes.

Una de las caracteristicas distintivas de la empresa Tecnofiliere
es la de haber apoyado y fomentado, desde sus inicios, la téc-
nica de extrusién de salidas multiplas.

Se trata de una tecnologia que ha revolucionado radicalmen-
te la produccién ceramica; el cambio de las mono-salidas a las
multi-salidas aumentd la capacidad productiva, mejorando la
calidad final del producto.

La extrusién en salidas multiplas ayuda a reducir sensiblemen-
te los costes energéticos alcanzando una menor absorcién
eléctrica en la extrusora.

También posibilita una disminucién de los ritmos de corte y
de gran parte del automatismo de movilizacién del material
verde, mejorando la economia general de la instalacion.

Otro elemento de éxito de Tecnofiliere constituye la oferta de
kits completos para la transformacién de las galleteras de
hélice cénica a cilindrica, configuracion que se adapta mejor a
la extrusién de salidas multiplas.

Ademés de incrementar la capacidad productiva de la instala-
cién y mejorar la calidad de los productos, estas transforma-

Teja arabe de 6 salidas

XX
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ciones, documentadas en
informes tanto en Europa
como en el mundo, permi-
ten alcanzar ahorros consi-
derables en la absorcién
eléctrica de la extrusora.
Dentro de la gama de pro-
ductos ofrecidos por Tecno-
filiere, las maquinas lava-
moldes representan otro
punto fuerte de esta
empresa.

Se trata de complementos
fundamentales para mante-
ner toda la eficacia de los
moldes.

TF 800, el modelo propuesto por Tecnofiliere, se distingue
por su simplicidad de proyeccién y por la posibilidad de regu-
lar directamente, a través de consolas, la longitud de la tra-
yectoria de lavado determinando, para cada tipo de molde, el
ciclo operativo éptimo. :

Esto tienen como consecuencia un importante ahorro de
tiempo, agua y electricidad.

Desde hace afios, Tecnofiliere estd presente en los principales
mercados hispanohablantes, presencia probada por impor-
tantes referencias tales como, y éste ejemplo es emblematico,
el suministro de los moldes para la nueva instalacién para
tejas de Ceramica la Escandella realizada en Agost (Alicante),
que incluye moldes para teja curva de 4, 5y 6 salidas y mol-
des para galletas de teja mixta de 2 salidas, ademas de la
magquina lavamoldes y de 4 bocas, dos de ellas con frenos
exteriores.

Entre las referencias espa- = e

fiolas citamos Mazarrén
Termoarcilla, a quien Tec-
nofiliere suministra desde
hace algunos afios los mol-
des en material sinterizado
para todos los formatos del
bloque Termoarcilla.
Tecnofiliere estd presente
también en los mercados
argentino y chileno, con-
tando con clientes impor-
tantes como Later Cer
S.A., Cormela S.A,, Loi-
mar S.A., Ceramica San-
tiago S.A., Ceramica Quil-
mes S.A, Cerdmica Ctibor
S.A. y La Pastoriza S.A.

Galletas de dos salidas

Lavamolde

Tecnofiliere S.r.l.
Via Provinciale Modena 57/A

1-41016 Novi di Modena (MO)

® +39/059 6777 97 0y
Fax: +39/0 59 67 77 59
tecnofiliere@tecnofiliere.com
www.tecnofiliere.com
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Marcheluzzo Impianti S.r.l.

h{lnrcheluzzo Impianti S.r.l. ha marcado un hito en la innova-
cion tecnolégica al fabricar la primera cortadora de ladrillos
que bisela la parte superior e inferior de ladrillos de techos. A
s0lo tres meses de su lanzamiento, la maquina ha demostrado
una gran eficacia, y sobre todo, una gran precisién de biselado
Marcheluzzo Impianti S.r.l. ha logrado fabricar esta méquina‘
sin reducir su volumen de produccién, garantizando el corte
con biselado de 8.000 piezas por hora. Un sofisticado sistema
e control electrénico integrado permite cambios y ahorros
on los inumerables ajustes, asi como modificar facilmente los
productos.

Il personal técnico de Marcheluzzo Impianti S.r.l. esta en con-

Hinua investigacién y desarrollo para mejorar la produccién
te ladrillos para techos con exigencias especiales de biselado.
Actualmente algunas de las aplicaciones de este equipo

(jue han sido estudiadas y disefiadas por la compafiia SEL

le Madena se encuentran bajo solicitud de patente interna-
clonal,

Marcheluzzo Impianti S.r.l.
Via Brenta 7
36030 Castelnovo di Isola Vicentina (V1)
Italia * e

S +39/04 44 97 53 85

Fax: +39/04 44 97 76 93
info@marcheluzzo.com
www.marcheluzzo.com

Klicken Sie mal rein! Click on now!
www.Zl-Online.info
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Filiere Torres S.r.l.

Filiere Torres nace en 1996 con la adquisicién por parte de la
empresa espafiola Torres Dang, de la Pivetti, empresa italiana
que durante mas de 25 afios habia operado en el campo de
los sistemas de extrusion. Torres Dang, por su parte, comenzé
su actividad en el lejano afio 1951 como fabricante de moldes
y como reparador de maquinas para la industria del barro

Fig. 1: Molde 12 salidas

cocido, actividades que se han ido incrementando con el
pasar del tiempo; de hecho, en la actualidad, la empresa cuen-
la con una plantilla de mas de 50 personas y ofrece soluciones
de extrusién a nivel tecnolégico que se encuentran entre las
mas avanzadas en el sector. Filiere Torres ostenta unos sélidos
conocimientos especializados derivados de la unién obtenida,
por una parte, de la experiencia madurada durante mas de 50
afos por la empresa espafiola Torres Dang y por otra, de los
conocimientos adquiridos en los mas de 25 afios de estudios y
proyectos aplicados por la empresa italiana Pivetti. Dicha
unién ha permitido desarrollar y proponer al mercado unos de
los sistemas de extrusién mas avanzados de la industria en el
sector del barro cocido y de la ceramica.

Con sede en Carpi, en la provincia de Modena, Filiere Torres
actualmente cuenta con una plantilla de mas de 15 personas y
realiza una facturacién de alrededor de dos millones y medio
de euros, de los cuales el 40% proveniene de las exportaciones.
La empresa proyecta y fabrica todo tipo de moldes: tradi-
cioneales, con estructura cénica con sistema de frenado simple
o doble, accesorios y maquinas de limpieza de moldes.

Para el proyecto de los propios sistemas de extrusién, Filiere
Torres no se basa (inicamente en experiencias empiricas sino

en la puesta en marcha de sistemas de calculo especificos que -

permiten una optimizacién, en cada situacion productiva, de
la fase de extrusion.

Un ejemplo emblematico de ello, es el empleo del sistema EGR
(Extrusion Gran Rendimiento), un método de calculo que, en
funcion de la arcilla, el elemento més importante en el proce-

Fig. 2: Boca
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Fig. 3: Sistema ERO (Extrusién Rendimiento Optimo): molde 20
salidas

so productivo del barro cocido, configura y dimensiona todo
el conjunto de extrusién formado por las hélices, el cuello, la
boca y el molde.

Con dicho sistema EGR no sélo se determinan los pasos de las
hélices, tanto de empuje como de punta, sino también la
forma mas idénea de los cortabarros en el cuello, la configu-
racién de la boca y la tipologia de molde mas adecuada para
cada situacién concreta.

ERO (Extrusién Rendimiento éptimo) es otro sistema patenta-
do, puesto en marcha por Filiere Torres en colaboracién con
las Universidades de Bolonia y Zaragoza, que agrupa en una
Unica fase la extrusidn, el corte y la carga del material verde
sobre la bandeja del secadero.

Fig. 4: Sistema, ERQ: ejemplo de extrusion

La realizacién-de dicho proyecto sederiva de los estudios y de
las experiencias llevadas a cabo por la Italfiliere Pivetti, que ya
habia introducido a finales de los afios 80 el concepto de las
«largas salidas» en Italia.

El sistema ERO de hecho, prevee la extrusién con el nimero
de salidas necesarias para completar la totalidad de la bandeja
del secadero. De esta forma se eliminan las manipulaciones
intermedias del material verde.

Con una anchura de extrusién de 2200 mm y 24 salidas de
ladrillos huecos, o bien con 5 salidas de bloques de Termoarcil-
la, este sistema estéd funcionando desde hace algunos afios en
Espafia, concretamente en la planta de Ladrillos Bailén de Jaén.

Filiere Torres S.r.l.

Via Muratori, 30/32

41012 Carpi (MO)

Italy

& +39/059698 523

Fax: +39/05 96 41 73 7
commerciale@filieretorres.191.it
filiere@tin.it
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Compaiiia Lingl

En la actualidad, la compafifa Lingl es uno de los primeros pro-
veedores de conocimientos especializados en el ambito de las
maquinas e instalaciones para la industria de la produccion
ceramica en Espana, incluyendo fabricas de ladrillos, tejas, bal-
dosas separables, tubos de gres y productos refractarios. Su
fiabilidad asf como su elevada calidad de ejecucion se han
convertido en una referencia en el sector. La empresa Lingl,

il Fabrica de tejas Lingl

que fue fundada en el afio
1938 como empresa uniper-
sonal, emplea en la actuali-
dad, tanto en su pais de ori-
gen como en el extranjero
incluyendo las plantas de
varias filiales de produccién,
a aproximadamente 800
= personas. Cuenta con repre-
sentaciones en todo el
" mundo a través de mds de
30 socios comerciales y con-
cesionarios, como por ejemplo su representacion espafola
Lingl Ibérica G. Serrano Ingenieros S. L.
Aparte de implementar las mas modernas técnologias de con-
trol de procesos industriales para la totalidad de la instalacion,
Lingl también realiza innovadoras tecnologias de control y
regulacién para soluciones individuales de componentes con-
trolados por orde-
nador en las areas
de cortado, seca-

h =

Planta de Krumbach

{ Lo do,  colocacién,
i._ﬁ.m coccién, descarga,
% empaquetado ¥
\ @ 15w kisipichon embalaje.
\ | TEars Jo
N | = En el ambito de
A “ la produccién de

materiales de cons-
_ truccién es impor-
T @ tante aplicar proce-
sos cuya compa-

tibilidad con el
medio  ambiente
sea  demostrable
ante el publico.
iz Lingl ha reconoci-
do los fundamen-
tos y los procesos

Esbozo de acceso
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Andreas Lingl

Frank Appel

relacionados con la tecnologia de procesos. La implementa-
cién de estos conocimientos mediante una aplicacién cohe-
rente de las méas novedosas tecnologias controladas por orde-
nador garantiza métodos de produccién que ahorran energia
y protegen el medio ambiente. Todo esto es posible gracias a
procesos de secado y de coccién exactamente controlados en
la red de calor asi como a instalaciones de descontaminacion
del aire de escape regenerativas integradas o externas y pro-
cesos automatizados de manejo y transporte.

Recientemente, en Espafia se han construido las fabricas com-
pletas de Palau y Santa Cruz, y actualmente se inicia la opera-
cién de Trilater — conocida por su nuevo desarrollo de tejas
Tedur — y La Escandella, una de las fabricas de tejas mas gran-
de del mundo.

La facturacién del grupo empresarial Lingl asciende aproxima-
damente a 115 millones de €, distribuyéndose por partes
iguales entre la tecnologia de procesos y la construccion de
maquinas. La facturacién en el extranjero (aprox. un 859%)
supera claramente la facturacién nacional.

Lingl Ibérica :

G. Serrano Ingenieros S.L.
¢/Gerona 37,5 ° - 4a

8700 Igualada (Barcelona)/Espana
= +34/938047670

= +34/9 3649 41 20 06

Fax: +34/9 38 04 81 61
linglgsi@wol.es

Hans Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik
GmbH & Co. KG

Nordstrafte 2 - 86381 Krumbach/Alemania

= +49/82 828250

Fax: +49/82 82 82 5510

lingl@lingl.com - www.lingl.com

del tipo Crono 222 con dos modu-
los compafifas mas impor-
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Bongioanni
Desde 1927 hasta hoy

En el afio 2000 el grupo Filea
adquirié el negocio principal
de ceramica de Bongioanni:
una de las compaiifas lideres
mundiales en la produccién
de maquinaria y accesorios
para ladrillos y tejas. Bongio-
anni Macchine y Bongioanni
Stampi son las dos compafii-
as que llevan a cabo este pro-
yecto. Gracias al apoyo fun-
damental de los accionistas y
a la gran experiencia técnica
y comercial de sus emplea-
dos, la compaiia ha logrado
incrementar  su  actividad
rapidamente hasta el punto
(o consequir inmediatamente considerables beneficios en el
muicando y de esta manera devolver a Bongioanni la fama y la
poslelon de liderazgo que habia tenido en el pasado y que
sempre ha constituido su principal caracteristica histdrica. La
imaduinaria de Bongioanni goza tradicionalmente de una cali-
il e Innovacién que la sitda entre las mas avanzadas del mer-
carlo, gracias en su mayor parte a su «know-how» y a sus
suliletos procesos de calidad exigidos por la certificacion. El
nombire Bongioanni es conocido mundialmente por su expe-
ilencla en el dmbito internacional de la industria del ladrillo y
lis tejas v al mismo tiempo su maquinaria es sinénimo de
absaluta flabilidad. En los dltimos afios Bongioanni ha enfoca-
o sus esfuerzos en la investigacion dirigida a la reduccion de
costes de ejercicio. Los resultados logrados con los nuevos
imodelos han sido muy significativos; en el ambito de absorcio-
fes energéticas los costes se han reducido mas de un 30%. Al
mismo tempo la empresa ha prestado especial atencién a la
teducclon de tiempos de parada, logrando de esta manera un
ahioiio considerable de intervenciones de mantenimiento ordi-
narlo y extraordinario — con respecto a las tecnologias deispo-
iiibles en el mercado - y paralelamente ha enfocado su aten-
ion en el uso reducido de piezas de desgaste y de repuesto.
longloanni Macchine fabrica méaquinas y equipos para la pro-
T duccién de ladrillos y
tejas de ceramica, lle-
vando a cabo el proceso
completo, desde su
extraccion hasta la finali-
zacién del producto pre-
sionado y modelado.
Bongioanni Stampi fabri-
ca moldes y accesorios
para prensar ladrillos,
aprovechando todas las
tecnologias de produc-
cién existentes en el
mercado actual.
Al mismo tiempo Bon-
gioanni, en estrecha
colaboracién con las

Hi. 12 Prensa para tejas
(e 1927

Flg. 2: Prensa mecdnica para tejas

Fig. 5: Moline-de:cilindros tipo compacto

tantes de ingenierfa de su ambito, ofrece una amplia gama de
plantas completas y también ofrece la creacién de lineas com-
pletas adaptédndose a las exigencias reales de su cliente - sin
deseo de imponer soluciones preconcebidas — como se puede
observar en su Ultimo trabajo.

Bongioanni Macchine
Bongioanni Macchine S.p.A.
Via G.B. Bongioanni, 13
12045 Fossano (CN) - Italia
B +390172650111

Fax +39 0172650350
info@bongioannistampi.com
www.bongioannistampi.com

Bongioanni Stampi
Bongioanni Stampi S.r.l.
Via Salmour 1/A

12045 Fossano (CN) - Italia
= 4390172693553

Fax +39 0172692705
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Freymatic AG, Maquinas
para la produccion de
ladrillos

Historia

Desde el afio 1923 Freymatic desarrolla y produce maquinas

para la industria del ladrillo. En el sector, la empresa goza de

una excelente reputacién en todo el mundo como fabricante

de méaquinas e instalaciones que se adaptan exactamente a

las necesidades de sus clientes.

Freymatic también aplica con mucho éxito sus extensas com-

petencias, desde la idea hasta el producto listo para funcionar,

incluso fuera de la industra del ladrillo:

» Méquinas e instalaciones con robots industriales

B Construccién de maquinas especiales

» Adaptaciones y optimizaciones de lineas de produccion
existentes

Fig. 1: Sede de Freymatic AG

La robustez y la facilidad de manejo representan importantes
caracteristicas de las maquinas de Freymatic. El desarrollo de
nuevas técnicas permite al cliente la fabricacion de productos
de primera calidad.

En particular, se desarrollaron cortadoras multifilares para el
preentallamiento de barras vidriadas en mojado para el mer-
cado espafiol. El resultado de esto son bordes de piedra de
biselado ligero que cuentan con una eficaz proteccién contra
desprendimientos.

[havici i
Fig. 2: Produccidn de revestimiento vidriado
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Fig. 3: Freymatic Multicu

Esta proteccion de los bordes esta compuesta por un doble
borde muy fino que se casi no se ve en la piedra una vez tapi-
ada. Estos biselados minimos en la piedra son posibles gracias
a la alta precisién del posicionamiento de los terrones asi
como al éptimo desarrollo del movimiento.

Productos

» Cortadora multifilar con dispositivo de biselado

» Cortadora de un solo hilo AM con control analégico
o digital

» Cortadora de baldosas hendidas

» Dispositivo de giro con entre 4 y 6 platos giratorios

» Cargadora mecanica

» Transporte y almacenamiento de listones

» Instalaciones de produccién para tubos de chimenea

Fig. 4: Dispositivo de corte de esquinas

La gama de produccién se amplia mediante dispositivos adi-
cionales como por ejemplo dispositivos para el corte de cur-
vas, corte de esquinas y anclaje.

Freymatic AG

Méquinas para la produccién de ladrillos
7012 Felsberg

Suiza

= +41/81 258 49 00

Fax +41/81 258 49 01
mail@freymatic.com
www.freymatic.com

Maquinaria para ceramica/Equipos y accesorios

Grothe Rohstoffe
GmbH & Co. KG

[l 1 de abril de 1946, con la fundacién de una empresa
comercial para materias primas cerdmicas, Bruno Grothe
wiilh las bases para la actual empresa Grothe Rohstoffe
GmbH & Co. KG.

[n el afho 1957 el actual patrén Martin Grothe, ingeniero
ceramico y comerciante al por mayor, empezé a trabajar en la
empresa de sus padres. Tres afios mas tarde le siguié su
imujer, la actual apoderada general, Inge Grothe. En 1972 se
(100 el primer desarrollo propio de la casa Grothe. Martin
titothe desarrollé un color de revenido que, en la actualidad,
W conoce bajo la marca registrada de Redox y cuya produc-
10 se inicié poco después. El actual gerente, el licenciado en
Ingenleria (por la Escuela Universitaria) Uwe Grothe, entré en
[n eimpresa en el afio 1979, desarrollando posteriormente otro
producto adicional propio de la casa Grothe: Engosyn — un
enlucldo cerdamico especial compatible con el medio ambien-
(o aplicable a casi todos los materiales basicos, curvas de coc-
ilon y tpos de hornos en la industria de la ceramica de la
cunstiuccion. El abanico de ofertas en el ambito de los colores
(orimicos se redondea con la serie de productos Gronat,
wumaltes y colores de esmaltes compatibles con el medio
amblente,

Aparte de los desarrollos propios de la empresa Grothe (entre-
tanto se han desarrollado aproximadamente 16.000 férmulas,
anualmente se producen colores ceramicos en 2.000 calida-
iles diferentes), la empresa también comercializa materias pri-
s ceramicas entre las que cabe nombrar especialmente los
oxlidos de mangano y de hierro asi como el cromito ferroso
nativo, La gama de productos también incluye maquinas
(eramilcas, sobre todo las turbinas de mezcla de rayos con-
ductores para la preparaciéon 6ptima de colores Engosyn, Gro-
it y Redox,

Adleinas, a través de una tienda afiliada, siguen vendiéndose
herramlentas ceramicas, hornos de coccién ceramica, arcillas
y accesorios para escuelas y alfarerias.

L0 aceptacion de los productos de Grothe experimentd un
dusarrollo positivo continuo, reaccionando la empresa al

aumento de la demanda mediante la creacién de una superfi-
tle de produccién de 6.000 m?.

La idea fundamental de la familia fundadora y, por conse-
cuencia, de toda la empresa, ha sido desde siempre alcanzar
un maximo de calidad del producto. Conforme a esta idea se
ha ido optimizando continuamente la garantia de la calidad
con el crecimiento de la empresa. Los controles de calidad a
lo largo de todo el proceso de produccién empleando los
procesos mas modernos (entre otros la granulometria por
laser, el analisis de fluorescencia de Rayos X, el anélisis de
espectrofotémetro, y el andlisis microscopico) garantizan una
calidad elevada y duradera. Siete de los 35 empleados de la
empresa trabajan en el ambito de control de calidad.

Cada desarrollo de color de la casa Grothe es coordinado con
el cliente, teniendo en cuenta el entorno especifico de pro-
duccién del mismo, los materiales empleados por él asi como
el 4rea de aplicacién de los productos acabados. De esta
forma se crea un color altamente individual y, por ende, un
producto final tnico para el cliente.

Un equipo de desarrollo sumamente cualificado trabaja regu-
larmente en las_instalaciones del cliente para velar que el
tiempo de implementacién, desde la idea del color hasta el
producto terminado, se reduzca a un minimo.

La empresa Grothe Rohstoffe GmbH & Co. KG con sus
12 representaciones en el extranjero, es proveedor mundial
de empresas de la industria de la ceramica de la construccion,
encontrdndose entre ellas también nombres tan conocidos
como Creaton, Lafarge, Pfleiderer, Wienerberger y muchos
otros mas. La cuota de exportacién que entretanto ha alcan-
zado un porcentaje del 35 %, recalca la creciente importancia
internacional que reviste la empresa Grothe.

Grothe Rohstoffe GmbH & Co. KG
Kreuzbreite 16
31675 Biickeburg

Alemania

= +49/57 22 9513-0
Fax: +49/57 22 95 13-60
info@grothe.net
www.grothe.net

Z11-2/2005

XXVII



S

Magquinaria/equipos ceramicos y aditivos

Grupo Rehart

En el afio 1983 Klaus Schiilein fundd una empresa que fabrica-
ba protecciones de alto rendimiento. Entretanto, esta compa-
fila goza de gran renombre en contra el desgaste toda la indus-
tria ceramica y sus siglas, Rehart, que son las siglas inglesas de
«REgenerating and hard (HART) plating (recubrimiento regene-
rativo y duro)», son conocidas incluso
mas alld del mundo germanoparlante.

En los dltimos 20 afios, la compafifa ha
avanzado continuamente, adquiriendo
prestigio en el ambito de la proteccién
contra el desgaste y ofreciendo consul-
torfa para la optimizacion de los proce-
sos de produccién. Desde su fundacion
se ha trasladado a una amplia nave de

i
N

Klaus Schiilein,
Director Ejecutivo
de Rehart GmbH

Stand en el salén Ceramitec en Mdnich, Alemania

produccion en Ehingen, Baviera, en las cercanias de la auto-
pista Nuremberg —Heilbronn, ubicandose a sélo una hora del
aeropuerto de Nuremberg.

En la actualidad, Rehart se conoce en el mercado como grupo
Rehart. El nicleo del grupo no solamente lo compone Rehart
GmbH sino también Petersen Service GmbH.

El 1 de enero de 2003, esta compariia tradicional fue adquirida al
100 % por Klaus Schilein. Actualmente, el grupo cuenta con una
plantilla de 110 empleados, alcanzando en el afio 2003 una fac-
turacién de 11 milones de Euros. El éxito duradero de su gama
de productos garantiza al grupo Rehart un sélido crecimiento asi
como un aumento de la facturacion para el afio en curso.

Los conocimientos adquiridos de la industria ceramica tam-
bién se aplican a productos en el ambito de la gestion de
desechos y la proteccién del medio ambiente, de forma que
el reciclaje de un tornillo hidraulico (Archimedes screw) con
un didmetro de 300 cm no representa ningn problema para
el equipo experimentado, ni en cuanto a la produccién técni-
ca se refiere ni a la logistica.

La industria ceramica — el pilar principal

No obstante, la industria cerdmica sigue representando el
pilar principal de los productos y servicios de la compafiia.
Estos incluyen una proteccién de alto rendimiento contra el
desgaste, investigacion, desarrollo, optimizacién de la pro-
duccién para toda la industria de la arcilla pesada y ceramica
fina que, entretanto, estd presente en todo el mundo. El clien-
te obtiene un asesoramiento, productos y servicios globaes
para procesos acelerados y productos 6ptimos. El Grupo
Rehart se encarga de reducir los gastos y aumentar la calidad.
Esto representa un requisito internacional de todos los prove-
edores de produtos ceramicos y significa que las maquinas y
los servicios del Grupo Rehart cumplen las necesidades de

XXVIII

Z11-2/2005

Estuctura tipica de
medicion para
determinar y regis-
trar los datos de
procesamiento (pre-
sién, temperatura,
velocidad de extru-
sién, velocidad de
atornillado, termo-
grafia de la superfi-
cie de la extrusora)

una mas prolongada vida Gtil con un menor grado de mante-

nimiento. Las maquinas deben ser de fécil operacion sin nece-

sidad de tener que pasar largas y complicadas fases de ins-

truccién. Los clientes obtienen soluciones economicas para:

» El procesamiento de materia prima

B Extrusion

» Delaminacién

» Mantenimiento y servicio con un servicio de 24 horas en
las mismas instalaciones y, si se solicita, con un contrato de
mantenimiento y desgaste

» Aumento de la eficacia y la calidad

La facturacién del Grupo se distribuye de la siguiente forma
» Proteccién contra el desgaste: 40%

» Ingenieria mecanica: 40 %

» Ingenierfa, servicios: 20 %

Facturacién en el extranjero: 32% con tendencia continua al
auge

Referencias

Casi todos los fabricantes europeos de renombre de todo tipo
de productos ceramicos son clientes del Grupo Rehart.

REHART GMBH ### 23.06. 2004 12:47:23

REHART GMBH ### 23.06. 2004 13:54:36

Disipacién del calor en la
superficie de la extrusora

Termografia de un ladrillo
aislante (formato especial)

Clientes y contactos de negocio fuera de Europa

Actividades en el Oriente Préximo y Oriente Medio; se han
dado los primeros pasos para crear negocios en Oriente Proxi-
mo y Oriente Medio. Un proyecto para China ya esta casi listo
para su entrega.

Rehart GmbH

Dipl.-Ing. Jorg Roters
Industriestralie 1

91725 Ehingen
Alemania

= +49/98359711 14
Fax: +49/9 83 55 24
joerg.roters@rehart.de
www.rehart.de

Maquinaria para ceramica/Equipos y accesorios

Petersen Service

lodo comenzé en el afio 1889, cuando Heinrich Breitenbach
Inlclo sus actividades. Poco después se especializé en la pro-
duccion de maquinas para el trabajo cerdmico, sobre todo en
ol ambito de los ladrillos. Fue capaz de adquirir una excelente
toputacion para su empresa, especialmente durante los duros

anos de la reconstruccién tras la Segunda Guerra Mundial.
las duraderas y robustas maquinas superaban incuso las més
duras condiciones de servicio. Multipes construccidnes toda-
via slguen en operacion en Alemaia y en todo el mundo, cosa

e da buena muestra de que esta tecnologia absolutamen-
(e fiable. Breitenbach también fue el proveedor de piezas de
fopiesto par Soest-Ferrum y Weserhiitte Maschinen.

. G

.

Company building in Netphen
Thomas Kloft,
Director de
Fabrica, Petersen
Service GmbH

[1as atravesar problemas financieros en
[ anos 1980, la compaiiia fue vendida
n Petersen  Maskinfabrik, Dinamarca,
o se reconocié el potencial de las
iaguinas desarrolladas por Breitenbach y se asumié el pro-
trama completo de méaqinas.

I w0 ubicacion anterior en Siegen, se establecié una base
cult Petersen Service y con empleados experimentados de
lioltenbach, Muchas de las nuevas maquinas de Petersen y
o Handle, que posteriormente se convirtié en su socio, se
linsaban en desarrollos de Breitenbach. Existia una alta
ilemanda de maquinas para mejorar las propiedads reolégi-
s, tal y como lo fue el purificador de arcilla, una maquina
tnlea para la eliminacién de material extrafio. Petersen Ser-
viee también cuenta en su haber el desarrollo de maquinas y
cumponentes para la fase de produccién en serie, habiendo
patentado muchos de ellos.

I ano 2003 registrd otro gran paso: La compaiiia fue adquiri-
da al 100% por Rehart GmbH e integrada en el Grupo
itehart, Rehart GmbH goza de una excelente reputacion en el
ambito de proteccién de alto rendimiento contra el desgaste
y, subire todo, en el ambito del andlisis y la optimizacién de
sxtiusores hidraulicos. Esta fusion consiguié combinar la dura-
bile y robusta tecnologia de méquinas de Petersen con la
Innovadora tecnologia hidraulica de Rehart, siendo Petersen
Soivice el dnico fabricante de maquinas que dispone de
amplios conocimientos de fondo en este ambito.

Gama de productos de Petersen Service

® Quebrantadoras para arcilla y el reflujo de produccién para
un caudal maximo

» Trituradoras de
bandeja para ma-
terial  hdmedo,
mezclado y seco
en varios tama-
fnos con un rotor
con un diametro
de 2.200 mm

P'urificador de arcilla

» Laminadores prelimi-
nares, finos y de pre-
cisiébn con un espa-
cio entre rodillos de
0,3 mm

» Tornos giratorios de
cilindros sin contra-
presién y con ningu-
na holgura para su

montaje en todas las
trituradoras de mue-
las horizontales hasta
un ancho de rodillo
de 1.500 mm
» Mezcladora y mezcladora de criba para la mezcla, plastifi-
cacién y limpieza de las masas ceramicas
» Purificador de arcilla para la eliminacién mas completa de
material extrafio en masas cerdmicas plasticas
» Alimentador giratorio de las cribas y alimentador giratorio
de almacenamiento
» Mezclador al vacio horizontal y vertical
P Extrusir al vacio con un didmetro de cilindro entre 50 y
750 mm
B Cabezales extrusores con diferentes geometrias y recubri-
mientos asi como dispositivos anuales y automaticos para
cambiar los cabezales
Una unidad de produccién diferente esta dedicada a la cons-
truccién especial y a la mejora de las maquinas existentes,
tanto productos de produccién propia como maquinas de
otros fabricantes. De esta forma pueden cumplirse casit odos
los requisitos de clientes de una sola fuente. Los excelentes
contactos a largo plazo con los clientes posibilitan los nuevos
desarrollos y experimentos en el sector.
Los servigios de Petersen abarcan el mantenimiento, la repara-
cién, la ‘modernizacién, la optimizacién, pero también el
alquiler de maquinas de repuesto en caso de dafios.
La compafiia realiza sus actividades tanto en Alemania como
en el extranjero. Para consultar las estadisticas de ventas, con-
e gy e sltese el Grupo
/e A Y7 Rehart.  Milti-
i ples maquinas
de la compaiiia
se estan emple-
ando continua-
mente en el
Oriente  Préxi-
mo y en Orien-
te Medio.

Extrusor moldeado de doble fila-
mento con carros para el ajuste de
la propulsién del extrusor

Extrusir con una prensa anterior vertical

Petersen Service GmbH

Thomas Kloft, Director de Fabrica
Kreuztaler Stralle 7

57250 Netphen (Dreis-Tiefenbach)
Alemania

B +49/27 17723513

Fax: +49/27 17 72 35 50
mail@petersenservice.de
www.petersenservice.de

Z11-2/2005

XXIX



XXX

Hindle GmbH

La cerdmica de la construccién goza de una larguisima tradi-
cién en la Peninsula Ibérica y — partiendo desde allf — también
en América Central y del Sur.

Fig. 1: Equipo de vacio de Héndle y alimenador circular de la
criba en una fdbrica de tejas espariola

La fabrica de maquinaria Handle GmbH en Miihlacker/Alema-
nia, uno de los lideres mundiales en la produccién de
méquinas de preparacion y de conformacién, fue fundada en
1870 y realiza sus actividades desde hace muchos afios en
este lugar. Desde aproximadamente 1995, el crecimiento
extraordinario que ha registrado el sector de la construccion
junto con la europeizacién del mercado, que ofrece elevadas
posibilidades de exportacion, ha fomentado la introduccién
de tecnologias punta en las fabricas de ladrillos. Por esta
razén, Handle ha sido capaz de incrementar considerable-
mente su cuota de mercado, instalando aproximadamente
100 méquinas e instalaciones en Espana y unas 50 en Portu-
gal durante este intervalo. Las actividades de la empresa se
centran claramente en la extrusién de baldosas hendidas,
azulejos, tejas curvas, terrones para tejas prensadas asi como
en la extrusién atiesada para la colocacién directa de clincas y
de ladrillos recochos.

El secreto del éxito de Handle, en cuanto a la tecnologia de
extrusion, reside en la optimizacion de sus extrusionadoras y
de sus maquinas de vacio adaptadas al cliente y al producto.
Esto significa, entre otras cosas, que s€ obtiene una alta cali-
dad de producto mediante una presién de moldeo adaptada
. - . . — g

- ‘ ¥ ap = ATy
Fig. 2: Equipo de vacio de Handle para la extrusién de baldosas
hendidas

2N
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de forma éptima, una compactacion homogénea y elevada
asi como una ventilacion, incluso en caso de complicados
cortes transversales, todo esto manteniendo en todo momen-
to un alto grado de rentabilidad a través de una buena
relacién calidad/precio asi como mediante una gestion opti-
ma de energfa y de piezas de desgaste.
En la preparacién en seco, que esta muy difundida en Espafia,
Hindle también esta presente con sus trituradoras de cilindros y
sus laminadores con brazos batidores. En Portugal, por otro lado,
se trabaja mas bien con la preparacién plastica debido a la
situacién de la materia prima, por lo que en este pais se emplean
miltiples trituradoras de muelas y laminadores de la casa Héandle.
En América Central y América del Sur Handle también esta
presente desde hace muchos afios y cuenta con clientes en
diversos paises. En Argentina y Uruguay existen representa-
ciones independientes de Handle. Los demas paises son
tramitados directamente desde Alemania. Aunque en la actu-
alidad el contiunente americano todavia revista una menor
importancia como mercado de consumo para la empresa
Handle, se considera como un importante potencial para su
futuro desarrollo. Handle también da buena muestra de su
compromiso participando, entre otras cosas, €n la conferencia
internacional Isotécnica en Montevideo, Uruguay, cuyo grupo
de destino son fabricantes de ladrillos, arquitectos, ingenieros
civiles y contratistas de obras. Aqui, mediante ponencias, se
hace publicidad para los ladrillos y se presenta informacion
sobre los més recientes desarrollos de productos. En la 52 edi-
cién de la Isotecnica, que se celebrd en el afio 2003, y ahora
en mayo de 2005, cuando se celebraré la 62 Isotécnica, que
llevara el titulo: ,¢porqué emplear ladrillos en el siglo XXI?
Argumentos a favor del ladrillo”. Desde un principio Handle
se especializé en las areas de la preparacién de arcilla y la con-
formacién ceramica. He aqui el ambito para el que planifica,
construye y provee la casa Handle:
» Instalaciones de alimentacién y dosificacion
» Instalaciones de transporte y sistemas de almacenamiento
de materias primas
» Instalaciones de trituracién previa
» Instalaciones completas de preparacion y conformacion, si
el cliente lo desea, de llave en mano.
A ello se afladen unos conocimientos profundos asi como un
paquete de servicios que estd compuesto por: asesoramiento
y resolucién de problemas, analisis de materia prima, realiza-
cién de proyectos, montaje y puesta en marcha, formacion
asi como un entretenimiento completo de postventa con un
servicio de piezas de repuesto acompafiado por un servicio
técnico de postventa.
A la hora de construir fabricas completas, Handle coopera con
importantes empresas, ofreciento una gama de productos
complementaria y aprovechando las sinergias que presentan
las participaciones en empresas en Dinamarca y en los EE.UU.
Handle, que desde hace més de 120 afios es un socio fiable y
experto de la industria cerdmica, representa una base sélida
para un exitoso futuro en comdn.

Héndle GmbH

Maschinen und Anlagenbau
75417 Muhlacker {
Alemania

= +49/70418911

Fax: +49/70 41 89 12 32

info@haendle.com

www.haendle.com

Instalacion tipo ASG/1T funcionante con gas natural

Maquinaria para ceramica/Equipos y accesorios

Frac s.r.l.

Irac empresa ubicada en las cercanias de Milan, fué fundada
en en el aio 1965 como empresa individual, convirtiendose
posteriormente en compafiia solo en el afio 1973. Los miem-
biros lundadores, que actualmente son aun los proprietarios
contaban con un largo historial de experiencia adquirida er;
tna compania que realizaba actividades en el mismo sector,
actualmente non mas en funcién. '
Burante todos estos afios, Frac ha podido acumular una larga
experiencia en el sector de la coccién de los ladrillos, en cual-
ijiler tipo de horno, con cualquier tipo de arcilla y en cual-
iuler pais donde existan ladrillos y, por lo mismo fébricas de
lacliillos,

Ftac on electo ha realizado a cabo numerosas instalaciones
Can gas natural y con aceite pesado en toda Europa (Irlanda
Holanda, Bélgica, Francia, Alemania, Austria, Polonia, Hun:
Ui, Lspana, Portugal, Grecia, Suiza, Rumania, Ex-Jugoslavia
Turguia) y obviamente Italia ( 80% del mercado), Rusia, Viet:
nan, Indonesia, Oriente Medio (Arabia Saudi, Iran e Israel )
Altlca del Norte (en todo el Magreb), Sudamerica (Argentina:

Hianll, Perd, Venezuela, Chile y Colombia) Mexico y Estados
Lnldos

Instalacion tipo ASNG/2 — DUPLO funcionante con gas natural
g acelte ;u'sudo

Productos:
Los principales sistemas de coccién incluyen:

Quemadores funcionantes con aceite pesado
Quemadores a impulsos (NIR/4T — NIR/4H)
Quemadores a gasificacién (ASN/6)

Quemadores funcionantes con gas natural
Jolly Gas — Jolly Transportable — ASG/1T — ASG/2T - ASG/1H

Quemadores con doble funcionamiento (i j
gas y aceite pesad
ASNG/2 (Duplo) d G

Frac S.r.l.

Via Martiri della Resistenza, 7

20090 Fizzonasco di Pieve Emanuele (Mi)
Italia :

= +39/02907227212

Fax: +39/02 90 78 16 37
info@fracbruciatori.com
www.fracbruciatori.com

Instalacién funcionante con aceite pesado compuesta por equi-

pos a impulsos, tipo NIR/4T y por equipos a gasificacion ASN/6

Quemador Jolly gas capaz de alimentar 10 puntos fuego
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