[ ]
I
N

CASTELLON (ESPANA) t2i QUALI 24

BUENAS PRACTICAS PARA MEJORAR LA
EFICIENCIA ENERGETICA DE LOS PROCESOS
CERAMICOS

Agenor De Noni Junior?, Julia de Oliveira Martins!, Diego Simao Gongalves!,
Silvia Betta Canever?!, Luan Burin', Leonardo Vieira?, Inayé Pessoa Braga
Nesi?, Antonio Rogério Machado Jr.2.

1. Federal University of Santa Catarina, UFSQ, Brasil.
2. Companhia de Gas de Santa Catarina, SCGAS, Brasil.

1. INTRODUCCION

La produccion de baldosas ceramicas es un proceso de alto consumo energético,
sobre todo en lo que respecta a la energia térmica para el secado y la coccién. El
consumo oscila entre 2,7 y 4,7 GJ/tonelada, una cantidad que estd a la par con la
produccion de clinker, con un consumo térmico global de 4,05 GJl/tonelada.

Los productos ceramicos BIIb, con una absorcion de agua del 6-10%, fabricados
por via seca, suelen gastar menos energia que los de gres porcelanico, productos Bla,
fabricados por via hUmeda con una absorcién de agua de <0,5%. En el primer ejemplo,
es necesario una etapa de secado antes de la molienda para reducir la humedad del 15-
20% al 4% (base seca). En el segundo caso, se requiere un secado por atomizacién
después de la molienda para reducir el contenido de agua de la barbotina del 54-60%
al 7% (base seca). Debido a la temperatura y al tiempo mas elevados, 1180-1200 °Cy
35-60 min, respectivamente, la coccién de los productos Bla exige mas energia que la
de los productos BIIb, que pueden fabricarse a 1130-1150 °C y 25-35 min.

La combustion de gas natural, que no es renovable, constituye la técnica mas
avanzada actualmente para la generacién de calor. En algunas circunstancias, el carbon
sustituye al gas natural en el atomizador.
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Este trabajo ofrece una serie de recomendaciones para mejorar la eficiencia de
la energia térmica, que es imprescindible, incluso en el escenario actual o futuro de
combustibles mas ecoldgicos y/o electrificacién. Todos los datos presentados estan
basados en mediciones realizadas en plantas industriales, seguidos de balances de
materia y energia e intervenciones en los equipos. Todos los procedimientos aplicables
se basan en la estabilizacién de los procesos, ajustes de aire:combustible y Ia
recuperacion energética.

Para llevar a cabo este tipo de trabajo es necesario disponer de instrumentos
especificos. Entre los esenciales figuran un caudalimetro de gas, contador de piezas,
balanza, termopar, mandmetro de presién diferencial, analizador de gases de
combustidn, tubo Pitot, anemdmetro y cdmara termografica.

2. RESULTADOS Y DISCUSION

La estabilizacion de proceso en la alimentacién del horno puede minimizar el
consumo especifico en aproximadamente un 12%. La figura 1a muestra el consumo de
gas en funcidn de la proporcidn de ocupacion del horno. La reduccion de las
concentraciones de oxigeno como consecuencia de la regulacién de los quemadores y
la recuperacion directa del aire de enfriamiento puede ahorrar hasta un 15% en el
consumo total de gas. La figura 1b muestra el consumo energético en funcién de la
concentracion de oxigeno al principio de la zona de cocciodn.
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Figura 1. Consumo de gas o de energia en funcion de la proporcion de ocupacion y de la
concentraciéon de oxigeno en un horno industrial de rodillos.

El balance de materia y de energia nos muestra que el calentamiento del aire de
combustion puede ahorrar aproximadamente un 1% de gas por cada 30 °C de aumento
de la temperatura, o un 5% cuando se calienta de 25 °C a 175 °C. La recuperacion
directa del aire de enfriamiento puede ahorrar hasta un 30% en el secadero de soportes
ceramicos verdes. La recuperacion de los gases de combustién puede ahorrar hasta un
14% en el atomizador. La figura 2 muestra las principales corrientes de recuperacién,
equipos y productos de una planta de gres porcelanico.
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Figura 2. Principales corrientes de recuperacion, equipos y productos de una
planta de gres porcelanico

La inspeccion mediante camara termografica soélo puede evitar pequefas
pérdidas de calor, pero puede prevenir dafios prematuros o inesperados en los sistemas
mecanicos y eléctricos del horno o del secadero, como los rodamientos y conexiones
eléctricas. La figura 3 muestra algunos ejemplos de las superficies exteriores del horno
y del secadero de rodillos inspeccionadas con una cdmara termografica.

Secadero de rodillos .
—— Horno de rodillos

)
W~

150°C 55°C

Mirilla de inspeccién del horno

.k o e ;L,'J

Soporte del rodillo del horno

Figura 3. Superficies exteriores del horno y del secadero de rodillos inspeccionadas
con una camara termografica

Segun las condiciones de partida, todos estos métodos pueden reducir el
consumo total de energia térmica en la fabricacién de baldosas ceramicas entre un 20%
y un 24%. En comparacion, la hoja de ruta de los fabricantes de cemento de EE. UU.
prevé una reduccién del 25% en el uso de energia térmica hasta 2050 para cumplir con
el compromiso de neutralidad de carbono en la fabricacién de clinker. Todas las
estrategias resefiadas son faciles de aplicar en plantas ya operativas, mejorando su
ciclo de vida, su sostenibilidad medioambiental y su competitividad.
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