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1. INTRODUCCIÓN 

La producción de baldosas cerámicas es un proceso de alto consumo energético, 
sobre todo en lo que respecta a la energía térmica para el secado y la cocción. El 
consumo oscila entre 2,7 y 4,7 GJ/tonelada, una cantidad que está a la par con la 
producción de clinker, con un consumo térmico global de 4,05 GJ/tonelada.  

Los productos cerámicos BIIb, con una absorción de agua del 6-10%, fabricados 
por vía seca, suelen gastar menos energía que los de gres porcelánico, productos BIa, 
fabricados por vía húmeda con una absorción 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 atomización 
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 más elevados, 1180-1200 °C y 
35-60 min, respectivamente, la cocción de los productos BIa exige más energía que la 
de los productos BIIb, que pueden fabricarse a 1130-1150 °C y 25-35 min.  

La combustión de gas natural, que no es renovable, constituye la técnica más 
avanzada actualmente para la generación de calor. En algunas circunstancias, el carbón 
sustituye al gas natural en el atomizador.  
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Este trabajo ofrece una serie de recomendaciones para mejorar la eficiencia de 
la energía térmica, que es imprescindible, incluso en el escenario actual o futuro de 
combustibles más ecológicos y/o electrificación. Todos los datos presentados están 
basados en mediciones realizadas en plantas industriales, seguidos de balances de 
materia y energía e intervenciones en los equipos. Todos los procedimientos aplicables 
se basan en la estabilización de los procesos, ajustes de aire:combustible y la 
recuperación energética.  

Para llevar a cabo este tipo de trabajo es necesario disponer de instrumentos 
específicos. Entre los esenciales figuran un caudalímetro de gas, contador de piezas, 
balanza, termopar, manómetro de presión diferencial, analizador de gases de 
combustión, tubo Pitot, anemómetro y cámara termográfica. 

 

2. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

La estabilización de proceso en la alimentación del horno puede minimizar el 
consumo específico en aproximadamente un 12%. La figura 1a muestra el consumo de 
gas en función de la proporción de ocupación del horno. La reducción de las 
concentraciones de oxígeno como consecuencia de la regulación de los quemadores y 
la recuperación directa del aire de enfriamiento puede ahorrar hasta un 15% en el 
consumo total de gas. La figura 1b muestra el consumo energético en función de la 
concentración de oxígeno al principio de la zona de cocción. 

 

  

Figura 1. Consumo de gas o de energía en función de la proporción de ocupación y de la 
concentración de oxígeno en un horno industrial de rodillos. 

 

 
El balance de materia y de energía nos muestra que el calentamiento del aire de 

combustión 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 recuperación 
directa del aire de enfriamiento puede ahorrar hasta un 30% en el secadero de soportes 
cerámicos verdes. La recuperación de los gases de combustión puede ahorrar hasta un 
14% en el atomizador. La figura 2 muestra las principales corrientes de recuperación, 
equipos y productos de una planta de gres porcelánico. 
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Figura 2. Principales corrientes de recuperación, equipos y productos de una 
planta de gres porcelánico  

 

La inspección mediante cámara termográfica sólo puede evitar pequeñas 
pérdidas de calor, pero puede prevenir daños prematuros o inesperados en los sistemas 
mecánicos 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 cámara termográfica. 

 
 

Figura 3. Superficies exteriores del horno y del secadero de rodillos inspeccionadas 
con una cámara termográfica 

 
Según las condiciones de partida, todos estos métodos pueden reducir el 

consumo total de energía térmica en la fabricación de baldosas cerámicas entre un 20% 
y un 24%. En comparación, la hoja de ruta de los fabricantes de cemento de EE. UU. 
prevé una reducción del 25% en el uso de energía térmica hasta 2050 para cumplir con 
el compromiso de neutralidad de carbono en la fabricación de clinker. Todas las 
estrategias reseñadas son fáciles de aplicar en plantas ya operativas, mejorando su 
ciclo de vida, su sostenibilidad medioambiental y su competitividad. 
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