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HORNOS DE CALENTAMIENTO RAPIDO 
ALIMENTADOS CON GAS MEJORAN 
LA PRODUCTIVIDAD 

Por TECH LAND 

SUMARIO 

El proposito de este articulo cs 
dcscribir los principios basicos del 
calentamiento rapido y sub rayar el 
desarrollo progresivo de la 
tecnologia de Fairbank Brcarley 
quienes, bajo la licencia dc British 
Gas Plc., son los lideres mundiales, 
teniendo unos 400 hornos de 
calcntamicnto rapido trabajando en 
más de veinte paises de los cualcs 
unas 40 instalaciones han sido 
hechas en Canada y Estados 
Unidos de America desde 1986. 
Calentamicnto rapido es un metodo 
establecido de recalentamiento de 
metales que produce ahorros de 
energia y reduccion de costos 
unitarios con mejoras en la calidad 
de producto y el ambiente dc 
trabajo. 

Esta tecnologia ha sido aplicada en 
una amplia varicdad de procesos. 
Dos de los cuales se describen 
aqui haciendo referencia a insta-
laciones realizadas por Fairbank 
B rear Icy . 

Se concluye que cl calcntamiento 
rapido alimentado con gas puede 
scr aplicado extensivamente por 
toda la industria de recalcntamiento 
de metalcs con considerable 

beneficio sobre otras tecnicas de 
calentamiento. 

LOS BENEFICIOS SIGNIFI-
CATIVOS que se pueden acumu-
lar con el use del calentamiento 
rapid() son: 

a. Considerable ahorro de 
en ergia. 
Hasta un 75 % ha sido logrado por 
algunos clientes. 

b. Alta eficiencia termica. 
Produciendo rapid() recmbolso 
sobre la inversion. 

c. Rcipido arranque. En minutos 
desde el frio y hasta la 
temperatura de trabajo. 
Esto permite apagar los calen-
tadores durante los periodos no 
productivos, por ejemplo durante 
cl almucrzo, y asi ahorrar energia 
adicional. 

d. Mejorada comodidad del 
operario. 
Logrando mcjor ambientc de trabajo 
y por to tanto mayor productividad. 
Con hornos convencionales, la 
radiacion de calor hacia el operario 
es un problema que ciertamente 
crea fatiga y menos piezas por 
hora. 

Un cliente dice que con solo la 
eliminacion dc este factor le ha 
producido un aumento de 
produccion del 40 %en un turno de 
trabajo. 

e. Mejorada calidad de producto 
Esta tecnologia virtualmente eli-
mina las cscamas y decarburizacion 
dado que ambos son una funcion 
del ticmpo y la tcmperatura. 
Adcmas, la vida dcl maquinado se 
increments en las maquinas de 
forja asociadas. 

f. Consistente temperatura de 
material 
Esto se consigue utilizando un 
pirometro de radiacion que mica 
directamente la pieza de trabajo y 
controla el quemador para asi 
obtener exacta repetitividad. 

g. Bajo mantenimiento 
Se faci I ita el servicio de los contro-
les y por utilizarse fib ra ceramica y 
un sistema modular dc refrac-
tarios, se obtiene una vida más 
larga y rcconocida. 

TECNICAS DE CALENTA-
MIENTO RAPIDO 

Cualquicr tecnica para incrementar 
la vclocidad a la cual el material es 
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calentado, comparada con la quc 
se consigue en un horno 
convencional, se puede describir 
como de calcntamiento rapid°. En 
un horno convencional, esto se 
puede lograr levantando el material 
sobre el piano medio para incre-
mentar el area de superficie 
disponible para radiacion o 
elevando la temperatura del horno 
para incrcmentar cl frente de la 
temperatura. Esta Ultima tecnica, 
sin embargo, podria conducir al 
sobrecalcntamiento del material si 
este es dcjado en el horno por un 
periodo de ticmpo excesivo. 

Una tecnica alterna, adoptada por 
Fairbank Brcarley, cs incremen-
tando por conveccion la proporcion 
de transferencia de calor y usando 
flujos dc gas de relativamente alta 
velocidad. Hay dos tecnicas 
basicas para la consecucion de 
flujos de alta velocidad. 

1. Usando quemadores donde 
la combustion se completa 
virtualmente dcntro del tUncl 
del quemador y dirigiendo los 
gases sobre la superficie del 
material a calentar. 

2. Asemejando la forma de la 
camara del horno a la del 
material a calentar y pcnnitiendo 
flujo de alta velocidad sobre 
una gran proporcion de la 
superficic del material. 

La mayoria de los discfios de hornos 
actualmente en uso involucran 
alguna combinacion de estas dos 
tocnicas para obtencr "calen-
tamiento rapido". 

Hay varias consecuencias impor-
tantes del m6todo de calentamiento 

convectivo. La automatizacion de 
los calentadores se consigue 
facilmente y debido a la baja inercia 
termica del sistema, los calen-
tadores alcanzan la temperatura 
en minutos, en lugar de horas como 
en el caso dc hornos conven-
cionales. Los flujos de alto calor 
permiten reducir el tamafio dc los 
calentadores rapidos comparando 
con el de los homos convencionales 
y producir hornos altamente 
eficientes a relativamente bajo 
costo de capital. 

El desarrollo de una linca de 
qucmadores de alta velocidad a 
principios dc los albs 1960s produjo 
los impetus para el desarrollo de 
los calentadores rapidos. Se encon-
tro que al colocar una pieza de 
metal en el timel del quemador, de 
tal mancra que las superficics del 
metal formaran parte del contorno 
del quemador, se podia obtener 
una seccion uniformcmente 
calentada hasta de 12" de largo. 0 
sea que al ensamblar sccciones del 
timel del quemador, conformando 
una ranura abierta larga, un 
calentador podia ser discfiado para 
producir un resultado cspecifico 
con una eficicncia dc hasta 25% 
(base bruta) sobre la de un horno 
muy compacto y de baja inercia. 

Todos los primcros calentadores 
para secciones de barras se 
basaron en este diseflo y luego de 
las demostraciones de uno para 
puntas de barras a Jonas Woodhead 
(la entonccs compafiia madre de 
Fairbank Brearley), Sc efectuo un 
ensayo en sitio en una de sus 
plantas. El calentador prob6 ser 
tan exitoso quc Jonas Woodhead 
comenzo a fabricar estos calen-
tadores bajo la licencia de British 

Gas y para el propio uso de ellos. 

Por la misma epoca, Fairbank 
Brearley, fabricantc de maquinaria 
para hacer muellcs y resortes, sintio 
quc la edicion de hornos de 
calentamiento rapid° a si linca de 
productos era un complement° 
natural que lc daria mayor 
pcnetraciOn dc mercado en todo el 
mundo. 

La licencia fuc por ello transferida 
a Fairbank Brcarley quien se 
embargo en el proceso de desarrollo 
del producto. Esto condujo al 
desarrollo del calentador de 
"alimentacion dclantera 	para 
calentar puntas, cl cual incorporo 
muchos de los principios originates 
pero reversando cl metodo de 
alimentacion y obteniendo un 
ambiente de trabajo mejorado para 
cl operador. Una ctapa mas 
adelantada en cl desarrollo de este 
calcntador se logro una introducci on 
de un concepto modular, el cual 
permitio a la compailia diseliar un 
amplio rango dc calentadores sin 
tencr que recurrir a elaborados 
disefios para cada aplicacion y 
rcduciendo tambien los costos de 
mantenimicnto gracias al uso de 
modulos refractarios estandar. 

Fairbank Brearley tambien aplico 
csta tecnica a un calentador de 
"alimentacion superior" para 
calentar areas gcnerales pequefias 
de un pedazo de material, tanto 
adyacentes a un punto como lejos 
dc el. De nuevo, la construccion 
fue modularizada para lograr el 
mismo disefio y mantenimicnto que 
con cl calentador dc "alimentacion 
dclantcra" para puntas. 

Estos dos tipos de calentador 
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constituycron el 95% de todos los 
homos fabricados por Fairbank 
Brcarlcy hasta principios de los 
anos 1980s y aun hoy proporcionan 
soluciones a una gran cantidad dc 
aplicacioncs de =tales. 

CALENTADORES DE 
RECUPERACION DE CARGA 

La constants y creciente demanda 
por mejoramientos de eficiencia 
condujo al dcsarroilo de homos dc 
calcntamiento rapido con recu-
peracion dc carga, en los cuales los 
productos de combustion viajan a 
traves del horno en direccion 
opuesta a Ia del material, logran-
dose una rccuperacion efectiva de 
calor basada en el principio dc 
contraflujo. 

Usando esta tecnica, eficiencias 
termicas de hasta 500% (bast 
bruta) han sido demostradas. 
(calentando piczas de 2" cuadradas 
x 6" de largo a razon de 120 
piezas/hora). 

Este tipo de calentador forma ahora 
la mayor parte del negocio de 
calentadorcs rapidos emprendido 
por Fairbank Brearley, y ha sido 
ampliamcntc aclamado en parti-
cular por nucstros variados clientes 
de E.U.A. y Canada. 

Hemos selcccionado las dos 
sigu icntcs ap I icaciones para ilustrar 
los bcncficios de los clientes de Ia 
tecnologia de Calentamiento 
Rapido de Fairbank Brearlcy. 

CLIENTE A 

Sobrc un periodo de varios afios, 
un gran fabricante de herramientas 

agricolas y de horticultura 
reemplazo homos convencionales 
por calcntadores rapidos alimen-
tados con gas y un total dc 12 
calentadores hasta ahora han sido 
instal ados con objetivo primario de 
reducir costos dc encrgia. 

En una de las aplicacioncs, piczas 
1-3/4" cuadradas x 9-1/2" dc largo 
son calentadas a 2200 grados F 
para forjado de cabezas de picos 
de hachas. Antes de la introduccion 
de calentamiento rapido, cl trabajo 
se llcvaba a cabo en un horno de 
corazon rotatorio alimcntado a gas 
con un promedio de 3.3 millones de 
btu/hora para una produccion de 
72 piczas/horapara una producc ion 
de 72 piezas/hora y utilizando dos 
operadores. 

Para satisfacer los rcqucrimicntos 
del cliente, Fairbank Brcarlcy 
construyo un calentador rapido dcl 
tipo de recuperacion de carga y en 
scguida de la instalacion del 
calentador rapido, los siguicntes 
beneficios se manifestaron: 

1. Una reducci6n en costos 
unitarios de calentamicnto de 
24 centavos/pieza a 4 centavos 
/picza, un ahorro del 83% sobrc 
el horno original de corazon 
rotatorio. 

2. Una reduccion en niimcro de 
operadores requcridos dc 2 a 1, 
con un incremento en produc-
tividad. 

3. Una reduccion en ticmpos de 
prc-calentamiento de horas a 
pocos minutos, con una 
consecuente reduccion en 
tiempos de espera. 

4. Condicioncs ambicntalcs 
enormemente mejoradas gra-
cias a la virtual climinacion de 
la radiacion dc calor a partir de 
las abcrturas del homo. 

CLIENTE B 

En 1988, los oficialcs de una 
compaiiia canadiense cstaban 
buscando un horno nuevo y 
avanzado para rccmplazar sus 
existentes unidadcs clectricas de 
bobinas de induccion. La compaiiia 
fabrica rcsortes de hoja para 
camiones de trabajo pcsado, y su 
proceso de produccion requeria un 
hornoque pudicra trabajar cn forma 
sincronizada con un taller de 
enrrollamicnto abastec icndo barras 
de acero aleado para scr desbas-
tada en el taller a una tcmperatura 
fija y consistentc. El nuevo homo 
tendria que mantener los actuates 
niveles de productividad y calidad, 
y ofrecer costos de operacion y 
mantenimiento más bajos que los 
de las unidades de induccion 
eleztrica. 

Su busqueda los condujo al horno 
de calentamiento rapido de 
Fairbank Brcarlcy. La compailia, 
con la asistcncia dcl Ministcrio de 
Energia de Ontario y dcntro del 
programa de equipos cn proceso 
de demostracion, compro una de 
las unidades de calentamiento de 7 
millones btu/hora, en calidad de 
prueba. Ella fuc instalada en Enero 
de 1989 en la planta dc manufactura 
de la comparlia en Ontario, y con 
Union Gas Limited coordinando cl 
proyecto. 

Sobre un periodo de seis scmanas, 
un consultor independiente efecto 
el monitoreo y comparo el rendi- 
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micnto de energia del nuevo 
calcntador rapid° con el dc uno de 
los hornos electricos dc la corn-
pailia. Con un volumen de produc-
tion diario de 20 toncladas, los 
costos totales de energia fiieron 
calculados en $410 para el homo 
de induction contra $190 para el 
dc calcntamiento rapid°, un ahorro 
del 54 % en costos de energia 
solamcnte. Los costos fijos por 
libra de acero calentado fucron 1,3 
centavos con energia y 0,5 
centavos con gas. 

Los calculos dcl retorno de la 
inversion produjcron figuras 
impresionantes. Los ahorros en 
costo de energia totalizaron cerca 
de $60.000 por afio, con adicionales 
ahorros de %50.000 por rcduc-
cioncs en mantenimiento, mano de 
obray produccion perdida, basados 
en el sistcma de calentamicnto 
prcvio. Para un costo total del 
proyecto de $300.000, cl retomo 
de Ia inversion fue calculado en 3 

Este cliente ticne ahora cuatro 
hornos adicionalcs en use y la 
historia del caso ha sido publicada 

ampliamente por Fabricantcs dc 
Equipos Originales. 

Conclusiones 

El calentamicnto rapid° es una 
solution bicn establecida para 
rcducir costos de calentamiento y 
mcjorar calidad dcl producto y las 
experiencias de Fairbank Brearley 
han permitido extenderlo a un 
amplio rango de aplicacioncs. El 
homo mas grande, hasta la fecha, 
produce 8,5 toneladas/hora con 
material dc 4-1/2" cuadradas de 
section. 

El calentamicnto rapid° alimentado 
con gas tambien se esta extendiendo 
dentro de las aplicacioncs de 
tratamiento dc calor y procesos de 
=nor temperatura. Es una solucion 
dc rclativamente bajo costo para la 
automatizacion y el mcjoramicnto 
de la compctitividad dondequiera 
quc un proceso de trabajo en 
calientc se Ileve a cabo. 

El hecho más conveniente es quc 
los clientes, al conocer los beneficios 
dc Ia tecnologia de Fairbank 
Brearley, ha rcgresado una y otra  

vez de nuevo. En los Estados Unidos 
de America y Canada tenemos 
ahora varios usuarios con muchos 
hornos, uno en particular tiene ya 7 
instalaciones. 

En reconocimiento de nuestro exit°, 
Fairbank Brearley recibio la 
maxima condecoracion para una 
compaiu—a del Reino Unido al serle 
otorgado un "Premio dc la Reina 
para Exportadores" en 1990. 

Escrito por: Melvyn Cook 
Fairbank Brearley Ltd, Ribble 
St., Keigley, BD21 4LP England 

Traducido por: Carlos Alberto 
Urrea 
Tech Land Inc., 4111 SW 47th 
Ave., Suite 325, Fort Laude-
rdale, Florida 33314, E. U.A. 
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