REINOIREA FABRIGEI DE CIMENT ERLER §-1%' DIN AZUGA

CRISTEA NICULESCU
INGINER
Sef de Sectie in Serviciul podurilor Co 1. R,

In ultimul timp toate fabricele noastre de ciment si-au pre-
facut instalatiunile, prefacere provocata de introducerea cuptoarelor
rotative. Avind ocaziunea de a urmari aceste prefaceri la fabrica
Erler din Azuga, vom da in cele ce urmeaza citeva detalii, cari
credem ca vor interesa pe cititori.

Se stie ca, dupa procedeele de pinda acum. fabricarea cimen-
tului trecea prin urmatoarele faze :

1) Materiile prime intrind in compozitiunea cimentului, pre-
cum pietre calcare, schisturi argiloase, argila etc., prealabil anali-
zate gi dozate erau macinate fin §i amestecate intim,

2) Dupa ce amestecul era verificat, printr’o noua analiza, se
inmuia cu apa, se trecea printr'un malaxor §i se transforma in
caramizi.

3) Caramizile erau mai intii svintate prin trecerca prin cup-
toare speciale si apoi cind capatau o consistentd suficienta erau
introduse in cuptoare si arse. Aceste cuptoare negresit erau de (i-
pul continuu: atit caramizile cit si combustibilul (carbuni) erau in-
troduse pe la partea superioard, pe masura ce se scoborau in jos
se producea arderea, iar la partea inferioara se scotea caramizile
arse, klinkerul cum se zice in termeni de fabrica.

4) Dupa racire klinkerul se macina fin si apoi se inmagazina.

Prin introducerea cuptoarelor rotative fabricatiunea poate fi
redusa la urmatoarele faze:

1) Materiile prime sunt macinate si dozate ca i mai inainte;

2) In stare de praf sunt introduse direct in cuptorul rotativ
si arse. (In acest fel se procedeaza la noi in tara la Azuga si
Braila, la celelalte fabrici materiile sunt introduse in cuptor sub
forma de pasta).

3) Klinkerul trecut printr’un racitor este dus la moara, maci-
nat §i apoi inmagazinat.

https://biblioteca-digitala.ro



Avantajele cuptoarelor rotative, asupra vechiului sistem sunt
urmatoarele :

a) Reducerea aproape totala a lucratorilor, intreaga manipula-
tiune putind fi facuta in mod mecanic, dupa cum vom vedea la
descrierea instalatiunilor.

[}y O economie insemnata la combustibil produsa in primul
rind prin aceia ca nu mai este nevue a se evapora apa, care a
servit la aglutinarea caramizilor; la noi in tara mai intervine i fap-
tul ca cuptoarele rotative permit intrebuintarea petrolului ca com-
bustibil si se stie ca aceasta produce o economie insemnata fata
de carbuni.

¢) Cimentul iesit din cuptoarele rotative este de o calitate cu
totul superioara, arderea putindu-se face foarte uniform, iar la noi
cu petrolul putindu-se obtine temperaturi destul de ridicate.

In aceasta privinta incercarile facute cu cimentul produs de
noile instalajiuni din Azuga sunt mai presus de orice asteptari.

Pe cind cele mai multe din caietele noastre de sarcini cer o
rezistenta de 8 kgr./cm.? dupa 7 zile si 12 -16 kgr./cm.? dupa 28
zile, pe cind in Germania se cere 12 kgr.'cm.? dupa 7 zile, cu ci-
mentul dela Azuga s'a ajuns, pentru fabricatiunea din 25 zile con-
secutive, la o rezistenta medie de 23'/, kgr./cm.? dupa 7 zile si
28.7 kgr. cm.* dupa 28 zile. 1)

Pentru a putea face o comparatie dam in tabloul ce urmeaza
rezistentele obtinute cu diferite cimenturi americane, cari se bu-
cura de reputatiunea de a fi cele mai rezistente :

Rezistenta Rezistenta

Marca dupa 7 zile dupa 24 zile

Atlas . . . . . 22. kgr./'com.? | 25.—kgr./cm.2

Lehtgh . . . . .| 274 » 33.7 »
Vulcanite . . . .|| 28. v 35.1 >
Universal . . . .} 224 » 30. >
Chiago A. A.. . .] 253 » 32.3 »
Jola . . . . . .] 288 » 32.5 »
German-American . | 29.7 » 31.6 »

1) Incercarile au fost [dcute luind in ficcare zi cite o proba din
klinkerul ce iese din cuptor si micinindu-se in laborator aga ca sa dea
maximum 20°/, reziduuri pe sita de 4900 ochiuri pe cm?.
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Mai dam in tabloul ce urmeaza rezultatele obtinute cu dife-
rite probe din fabricatiunea German-American :

139

istenta Rezistenta

# Proba No. dES; 7 hle duepa 24 gile

1 22.4 kgr./cm., | 292 ker./om.?

2 14.9 v 224 »

3 22.4 » 30.

4 15.5 » 24.7

5 21.4 3 28.8 »

0 22.4 ® 28.0 »

7 233 » 31.0

8 19.7 ’ 20.7 .

yj 28.2 » 347 »

10 29.7 » 31.5 v

Un alt lucru foarte important este ca

cimentul capata rezis-

tente foarte mari, apropiindu-se de maximum, dupa putine zile, aga

incit tirarele pot
cimenturi. Astfel

fi scoase mult

dat rezultatele urmatoare :

mai repede ca in cazul vechilor
incercarile facute cu probe luate ca mai sus au

) Rezistenta Rezistenta Rezistenta
Proba No. dupa 4 zile dupa 7 zile dupa 28 zile
1 25.75 26.91 27.48
2 22.85 25.00 26.08
3 25.00 25.25 27.78

In aceasta privinta este de observat. ca la cimenturile vechi
se considera ca un ciment a carui rezistentd intre 7 si 28 zile nu
crestea cel pufin cu 4 kgr. era un ciment a carei constanta de
volum lasa de dorit si de aceia se refuza. Incercarile facute cu ci-
menturile noi au dovedit ca aceasta teorie numai este aplicabila, de
aceia nu se mai cere sporul de rezistenta intre 7 si 28 zile.

Dupa cum se vede introducerea cuptoarelor rotative prezinta
avantagii destul de muri pentru ca cheltuiala necesitata de prefa-
cerea instalatiunilor sa fie justificata.
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De oarece cuptorul rotativ este organul esential vom incepe
mai intii prin a da citeva amanunte asupra acestor cuptoare.

In esentd un cuptor rotativ se compune din urmatoarele parti
(a se vedea plansa No. llI).

Intr’'un mic silos A se gasesc materiile prime macinate ; a-
cestea sunt duse la cuptorul propriu zis C, printr'un aparat B ;
cuptorul propriu zis este construit dintr’'un tub metalic captusit cu
cararmda refractara, care tub este inclinat §i animat de o miscare
de rotatiune continua asa incit materiile intrate pe la un cap se
scoboara cu incetul catre cellalt cap. Prin D se introduce combus-
tibilul, flacara circulind in sens contrariu cu materiile prime, iar
produsele combustiunii trec la cog prin constructiunea F in care este
cuprins capul amonte al cuptorului. Klinkerul produs in cuptorul C
cade in racitorul G, care este un tub de un diametru si lungime
mai mic decit ale cuptorului, insa tot inclinat si animat de mis-
care de rotatie; aerul intrat pe la capatul acestui tub circula in
sens contrar cu klinkerul pentru a-l raci. apoi incalzit fiind de cal-
dura absorbita dela klinker alimenteaza aparatul de combustiune.
Capatul aval al cuptorului si cel amonte al racitorului sunt coprinse
in constructiunea E.

La fabrica dela Azuga silosul A este asezat intr'un turn si-
tuat linga constructiunea F. Materiile prime sosesc dela moara,
printr’'un transportor cu elice, iar printr'un elevator cu galeti este ur-
cat la silosul A. De oarece produsele combustiunii antreneaza o
mare cantitate de materii prime in praf, constructia F. facuta din
zidarie captusita cu caramizi refractare, are o serie de sicane, cari
separa aceste materii prime i le recupereaza, transportindu-le din
nou la elevatorul care duce la silosul A.

Aparatul B se compune dintr'un tub prevazut cu un distri-
buitor cu elice, care ia materiile din silosul A si le impinge in
cuptorul C. Acesta are un diametru de 2 m. si o lungime de 50 m,
este sustinut pe 4 picioare de zidarie, pe care reazema prin ajutoul
unor galeti, cari ii permit miscarea de rotatie. Pentru o mai buna
intelegere a celor ce urmeaza vom numerota stilpii in ordinea lor
plecind dela capul aval al cuptorului; asa stilpul No. 1 se gaseste
in apropierea construcfiei E, in care cuptorul intra liber, iar stilpul
No. 4 se gasesc in apropierea constructiei F in care de asemeni
cuptorul intra liber. Pe stilpul No. 4 se gasesc rotile dintate prin
ajutorul carora se transmite cuptorului miscarea de rotatie, racito-
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rul, avind un diametru de 1,46 m. strabate §i este sustinut de
stilpii No. 1 si 2.

Pulverizarea petrolului se face printr’'un aparat cu aer com-
primat ; Compresorul de aer, filtrele de petrol, pompele etc., sunt
continute intr'o cladire anexa la constructia E; aceasta ca i con-
structia F este din zidarie refractara; partea superioara este din
fier captusit cu caramida refractara §i poate aluneca pe niste sini
asa ca sa poata fi data intr'o parte atunci cind este nevoe a intra
in cuptor pentru curatire sau reparatiuni. Instalatia cuptorului a fost
facuta de catre casa Felner & Ziegler din Frankfurt a M. Bockenheim.

De oarece prin ardere materiile prime se aglutineaza din
nou in bucati de grosime variabila, la capul de jos al racitoruhui
se gaseste un gratar, care separa bucatile prea mari. cari trebuesc
trecute mai intii prin concasor, aga incit klinkerul de grosime o-
bicinuitA cade intr'un transportor orizontal cu sgiltiire insemnat pe
plan cu H, care-l duce la un elevator I, acesta la un alt transpor-
tor cu sgiltire K de unde cade fie in silozul L, fie in spatiul liber
dintre stilpul No. 3 si 4 in caz cind necesitatile fabricatiunii ar cere ca
el sa fie mai intii depozitat. Bucatile mai mari sunt duse mai intii
la concasor i de aci printr’'un elevator la transportul K.

Din silosul L klinkerul cade in moara N. unde este macinat,
apoi cade intr'un elevator O care-1 ridica pina la un transportor
cu elice P, care la rindul sau il duce la silozul de depozit.

Moara si aparatele de transport au fost furnizate de casa
Lébnert.

Partea din mijloc a cuptorului este coprinsa intr'o construc-
tiune centrala, pe care o vom numi casa morii, la care se afla
alaturata casa motorului. Acesta este de sistemul Diesel din fabrica
Schweiierische Maschinen  Fabrik. Wintertur, are trei cilindri si o
putere de 250 cai. Arborele lui este in legatura cu arborele morii
printr’'un aparat special de acuplare, care permite ambreiarea si
debreiarea in timpul mersului, iar printr'o curea cu arborele prin-
cipal care migca cuptorul, racitorul, elevatoarele, transpotoarele etc.
Acest arbore este prelungit pina in fabrica cea veche, asa ca la
caz de nevoe poate fi actionat si de instalatiunea existenta, ceeace
a permis suprimarea motorului de rezerva. De altmintrelea fabrica
cea noud a fost agezata in imediata apropiere a celei vechi, asa ca

sa se utilizeze si alte instalatiuni existente, in special morile pentru
macinatul materiei prime,
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Pentru sustinerea arborilor de transmisiune, a elevatoarelor,
transportoarelor, etc., s'a construit platforme de beton armat. De
asemeni intre stilpii No. 1 si 2, 3 si 4 s’a construit paserele de
serviciu tot in beton armat, in legatura cu platformele cari am vor-
bit, asa ca lh:cratorul insarcinat cu ungerea sa poata umbla cu
usurinta. Aceste paserele au fost calculate astfel ca sa poata servi
si la sustinerea cuptorului in timpul montajului; experienta facuta
la alte fabrici a aratat ca lemnaria intrebuinfata la sustinerea cup-
torului in timpul montajului la indl{imea destul de mare la care
este nevoe, costa destul de scump, asa incit este mai avantagios
a construi aceste paserele, cari servesc si in urma in timpul ex-
ploatarii.

Zidariile si constructiile in beton armat au fost executate de
casa G. Mosca din Sinaia.

Fabrica este instalata pentru a produce normal 6 vagoane ci-
ment pe zi, iar la nevoe se poate urca productia pina la 12 va-
goane zilnic: negresit in acest caz rezulta un spor de combustibil
pentru aceias calitate de ciment.
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