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PREFACE

Este papel es uno de una serie publicado por Voluntarios en La Ayuda Técnica para
proporcionar un introudction a especifico las tecnologias innovadoras de intrest a
las personas desarrollando countries. que se piensa que Los papeles son usados
como las pautas a ayude tecnologias de chooe de personas a que son
convenientes su situations. no se piensa que Ellos proporcionan la construcciéon o
la aplicacion se instan a las Personas de details. que avisen VITA o un la
organizacién similar para la informacién extensa y técnico la ayuda si ellos
encuentran que una tecnologia particular parece a satisfaga sus necesidades.

Los papeles en las series eran escrito, repasaron, e ilustraron casi completamente
por VITA Volunteer los expertos técnicos en un puramente basis. voluntario Unos
500 voluntarios estaban envueltos en el la produccién de los primeros 100 titulos
emitid, mientras contribuyendo aproximadamente 5,000 horas de su tiempo. que el
personal de VITA incluyé Sandra Wark que se ocupa dado la composicién y disero,
Patrice Matthews, la coordinacién Voluntaria manejando, y Margaret Crouch como
el proyecto gerente.

El autor de este papel, VITA David W. Thomas Voluntario es un consultor en las
cerdmicas practicas.

El papel se repasé por VITA V.F Voluntario. Nast, jubilado de la cal y negocio de
cemento, y Victor Palmeri, consultor en la industria de las cerdmicas.

VITA es un privado, empresa no ganancial que apoya a las personas trabajando en
los problemas técnicos en los paises en desarrollo. VITA la informacién de las
ofertas y ayuda apuntaron a ayudar a los individuos y grupos para seleccionar y las
tecnologias del instrumento destinan a su situations. VITA mantiene una Pregunta
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internacional Repare, un centro de la documentacién especializado, y un
informatizo la lista de consultores técnicos voluntarios; maneja a largo plazo el
proejcts del campo; y publicé una variedad de manuales técnicos y los papeles.

UNDERSTANDING LA FABRICACION DEL LADRILLO
EN PEQUENA ESCALA

por VITA David W. Thomas Voluntario

LA INVENCION DE LADRILLO DISPARADO

Los bloques terrizos sol-secados (el adobe) se ha usado como un edificio el
material para los miles de anos, sobre todo en las dreas muy secas. La arcilla es
mixta con el agua, y a veces paja para guardar el acabado los bloques de crujir, y
formé a mano en los bloques. El se ponen los bloques en el sol hasta que ellos sean
completamente dry. El los bloques secos son duros, pero ellos ablandan y entran
aparte fuerte las lluvias.

La invencion de més durable " dispard " o cocid el ladrillo era un evento hace 7,000
anos de importance. Nearly enorme las personas descubrieron eso exponiendo la
arcilla al calor alto lo convertirian a un duro, el material vitreo (llamé cerdmica, de la
palabra griega para la alfareria, la alfareria) . Los primeros materiales cerdmicos
eran los vasos coccidn y estatuillas; en el futuro, hace aproximadamente 3,500
anos, latecnologia se aplicé a los ladrillos.

Como los bloques sol-secados, los ladrillos disparados eran modular y facilmente
manejados. Pero dispard los ladrillos eran muy duros, asi como resistente a ataque
por el tiempo y fire. que Ellos eran normalmente mas baratos que la piedray a
menudo podria fabricarse cerca de construir sites. Firedbrick la tecnologia lo hizo
muy mas facil para las personas hacer durable los edificios, paredes, caminos, y
puentes. Los romanos combinaron el ladrillo con el hormigén y desarrollé nuevos
tipos de edificios. los Nuevos tipos de las ciudades, instituciones politicas, y artes
florecieron. Today, extendido, y la tecnologia cerdmica refinada produce no sélo
construyendo los materiales, pero porcelanas especiales, las gafases, e incluso tal
electrénico los dispositivos como los transistores de la radio y astillas de la
computadora. Aunque los ladrillos son llanos y rectangulares, su tamano
relativamente pequeno y las superficies irregulares requieren el uso de mortero
para la asamblea en las paredes y otro Mortero de structures. es un adhesivo hecho
de cemento, encale, y enarene a que se agrega el agua en el momento de uso a
haga un paste. que endurece por unas horas.

Hoy, 65 por ciento de los ladrillos hechos en el mundo se usan para las moradas; se
usan 35 por ciento para las paredes, los edificios publicos, y otras estructuras del
non-dwelling. En la suma a comun u ordinario los ladrillos construyendo, hay
ladrillos decorativos vidriados y otros y el firebrick especial *, " disernado para
proteger las superficies de intenso, heat. Bricks puede fabricarse por las fabricas
automatizadas grandes; ellos también pueden hacerse en una balanza pequena
por una o dos familias trabajando juntos en una escena rural. Este papel describe el
la fabricacion en pequena escala de ladrillos ordinarios.
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Los ladrillos construyendo son hecho con la arcilla y riegan, y disparé con fuels.
localmente disponible el trabajo fisico Activo es involved. El los premios, por otro
lado, son enormes. el albergue Durable que se resiste los elementos genera un
sentimiento de purposefulnessy la seguridad a aquéllos tan albergado. El consuelo
y mejord la salud eso viene con vivir en una casa seca, uno que el calor moderado
de los sostenimientos en tiempo fresco o permanece fresco en el sol caliente,
premie el trabajo duro involucrado.

LA TECNOLOGIA DE LADRILLO DISPARADO

La arcilla es a menudo abundante en el rio viejo y el lago planta en un macizo
porque es el producto final finamente granular de la averia por el agua de las
piedras y minerals. que Los minerales de que la arcilla se deriva contienen los
oxidos de tales elementos del quimico comines como aluminio, planche, el
manganeso, y silicédn, asi como otros compuestos de aluminio y silicon. Cuando
expuesto al calor alto (900 [los grados] LENGUAJE C o mas), algunos de los
materiales funden para formar una cola que sostiene las particulas del unmelted
together. El proceso se llama el vitrification; la fusién se pone vitreo cuando
refresca. El Ladrillo de debe ser fuerte; la fuerza viene del vitrification, los tipos de
quimicos en la arcilla, y la temperatura y duracion de disparar. El color de ladrillo
disparado es normalmente 6xido-rojo debido a la abundancia de éxido de hierro,
[Fe.sub.2 O.sub.3].

En la fabricacién primitiva, la arcilla puede excavarse y los ladrillos formaron por dé
para producir 20-30 ladrillos por dia. Developing los deseamos. la dureza a través
del encendido crudo puede producir ladrillos de calidad baja y normalmente se
acompana por la recoleccién ineficaz de fuel. Pero los ladrillo hacer rurales pueden
ser méas eficaces. Sus cinco procesos, descrito debajo, es como sigue: 1) ganando
o minando la arcilla; 2) mezclando la arcilla con el agua plastificarlo " o hacerlo
moldeable a mano; 3) formando o formando los ladrillos; 4) secandolos; y 5)
despidiéndolos en un horno especial, el horno, desarrollar, la dureza duradera.

LOS LADRILLOS AMOLDADOS PREPARANDO PARA
EL HORNO

La Ganancias de arcilla

Se combinan a menudo ganancias de arcilla y preparacion de la arcilla. Usually, un
obrero corta cantidades pequenas de un banco de arcilla lejos con una azada o
adze. Sila formaciéon de arcilla se forma como una lente llana al molido la superficie,
el obrero excava un agujero profundamente aproximadamente un metro y tres
metros en diameter. Then, con los golpes de la tajadura cortos, el obrero " afeita " la
arcilla de la pared del hole. Las hojuelas de la arcilla tan quitado estd menos de un
centimetro espeso. que Ellos pueden rizar como ellos esté alejado de la cara del
banco de arcilla. Dénde la arcilla aparece como un afloramiento en el lado de la
colina, el operador los movimientos las hojuelas a un hoyo pequeno o agujerea
cerca. que El agujero recibe los afeitados y proporciona una situacién dénde la
arcilla, recientemente el corte del banco, puede mezclarse con el agua. que Los
virutoses realmente son la luz comparé a la arcilla que permanece en la cara del
banco.
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La Preparacion de arcilla

Ahora, se trabajan cantidades pequenas de agua en la arcilla, normalmente por
pisando caracteristicamente con las Personas de feet. el baile y brinco cuando ellos
mezclan aguay arcilla de esta manera. Often, una persona, las astillas la cara de
arcilla mientras otro mezcla la arcilla con water. Cuando la mezcla alcanza el pasta-
como consistencia que es necesaria (como juzgado de la experiencia), se pone en
un cubo o, si disponible, una carretilla de mano, y alejado al drea del ladrillo-
creacion.

Formando los Ladrillos

No hay ningtn " tamano del ladrillo normal ", pero poniendo la longitud del el
ladrillo disparado a un poco més de dos veces su anchura una variedad permite de
modelos de la vinculacién durante el bricklaying. Las dimensiones de los ladrillos
disparados normalmente dependen de la tradicidn local, pero es a menudo 20 a 22
centimetro el 9 a 11 centimetro largo ancho, y 5 a 7.5 centimetro espeso. However,
los ladrillos del unfired son hecho méas grande que el tamano acabado, a permita el
encogimiento durante disparar. que La cantidad de encogimiento depende en la
arcillay las condiciones de encender y es sabio por la experiencia.

Los ladrillos simplemente son formados vertiendo o descargando el arcilla-agua la
mezcla en un molde que tiene arriba a cuatro cavidades, para que varios se forman
los ladrillos una vez. El molde es normalmente hecho de madera y esté abierto en
ambas caras (Fig. 1). tiene las asas a cada extremo

_ S por manejar y alzar.

Los moldes son cuchés con el aceite
o enarenan para hacerle mas facil
para quitar los ladrillos formados de
los lados de madera. Si arena se usa,
los granos aproximadamente 0.5 mm
en el tamano se rocia en las
superficies del molde después el el
molde se ha sumergido en el agua. El

Aceite de es escaso en la mayoria de
los lugares, pero dénde puede usarse
que se absorbera por el ladrillo y

Figuire L. Detail of wooden mold for forming bricks

Wood should be smooth knd, prefiernbly, oiled 1o prevent clay from stick g Hamdles i provided at each end. See sext fog brick e,

quemo& durante disparar, mientras proporcionando parte de los requerimientos de
combustible asi.

Los moldes estén llenos en la tierra del nivel. Usually, dos operadores son
necesitado en la echada o moldea de los ladrillos. Después del cubo de mezcla de
arcilla-agua se ha entrado a raudales en la cavidad del molde abierta, el el molde ha
vibrado ligeramente golpeandolo con el talén del hand. Esto causa el material para
establecer y nivelar fuera de al top. Un poco de agua esté absorta por la tierra;
alguno viene a la cima y corre exceso de material de off. que queda encima del
molde es entonces empujado fuera de con la mano o una tablay ahorré para el
proximo relleno.
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La consistencia de la mezcla es critica. Mezclas de que también son acuoso tiende
fluir o causar los ladrillos para caerse cuando el molde es alzado libre de las
Mezclas de mixture. que estdn demasiado tiesas no pueda llene las esquinas del
molde. Los ladrillos serdn entonces irregulares y jagged. Once la consistencia
apropiada, o proporcion del agua-arcilla, es determinado por el experimento, el
operador del hoyo asegura que es mantenido a lo largo del dia de trabajo.

Después de que la arcilla excesiva esta alejada, el molde se alza arriba y libré de el
lanzamiento brick. que se necesitan que Dos personas alcen el molde
verticalmente. Una vez libre de los ladrillos, el molde es de nuevo el wetted con el
aguayserocia arena en las superficies internas. en que se pone entonces la tierra
delante de los ladrillos simplemente soltados del molde. Asi, el ladrillo que hace el
proceso se pone continuo, la mudanza del molde, progresivamente hacer reman
después de la fila de ladrillos.

Secando los Ladrillos

<FIGURA; 2>

Los ground secantes deben estar nivelados y libre de las irregularidades de la
superficie. Una &rea abierta y sombra-libre se prefiere acelerar el secado. Sila lluvia
diaria se espera, los ladrillos formados son protegidos con una tapa que no tiene
ningun lado, para que el aire pueda mover libremente alrededor de them. Después
de aproximadamente tres dias en el piso o " como hecho " posicione, dado los
ladrillos pueden ocuparse sin deformar o desmenuzar them. En esta fase, ellos
deben apilarse en un especial la manera para acelerar los estadios finales de secar.

Figure 3 muestras un modelo del hacinamiento eficaz para los ladrillos secantes.

Se ponen dos ladrillos primero en el
descansar molido en la cara ése es
separadamente aproximadamente 20
centimetro por 6 centimetro y un
ladrillo-longitud Entonces se ponen
dos ladrillos en el primero dos, a los
adngulos rectos a ellos, para que la

dos tapa de los ladrillos segunda los
extremos del primero pair. para lograr
la estabilidad como el montén crece

Figure 3, Stacking pattern for bricks in the drying siack, or in the firing zone of the kiln , " . "
mas alto, un " lazo, el ladrillo " se usa,

Brricks are placed o cover the ends of other bricks below them. Only tie bricks are lnid on the centers of other bricks.
mientras extendiéndose del centro de
un ladrillo al el centro de otro que
estd al mismo nivel en un montén adyacente. Asi, el lazo enladrilla el eslabdn cada
columna vertical de ladrillos a su neighbor. el crecimiento Vertical y la colocacion de
lazo-ladrillo de alternante continta hasta que la pila secante sea aproximadamente
1.5 metro alto y de cualquiera la longitud conveniente, generalmente

aproximadamente 3 metro.

5712



Los ladrillos estan secos prevaleciendo vientos a través de que circulan, los
espacios abiertos de la pila. Los factores adicionales que favorecen el are: 1
secante rapido) la temperatura aérea alta; 2) la humedad baja; y 3) usando arcilla
que contiene una proporcidon pequena de particulas muy finas, qué sostiene mas
agua.

Una arcilla que tiene una proporcién grande de particulas sumamente finas
absorbay sostenga més agua, la evaporacién de que la lata los ladrillos de la causa
a crack. Esta falta puede corregirse agregando algunos el material arenoso a la
mezcla de arcilla. La arena debe estar bien, con la mayoria de los granos menor que
0.5 mmyunostan grande como las cabezas del fésforo.

Por lo menos una semana se necesita para el secado completo. que La pila debe ser
protegié de la lluvia durante este tiempo, porque los ladrillos quieren pierda la
fuerza o incluso desmenuza si ellos se mojan. Ambos la cima de deben protegerse
la pila del ladrillo y la base. Top proteccidn eso vertera la lluvia ordinaria se
proporciona poniendo unos los pedazos de metal corrugado ligero en los ladrillos
(Fig. 4).

Proteccién del fondo se proporciona
construyendo la pila en un primero el
curso de ladrillos previamente
disparados. Fired el ladrillo es
resistente a el agua y permanecera
duro cuando el wetted por el
escurrimiento.

Secar es un proceso critico que

Figure 4. A compleied stack, ready for drying.

requiere el ejercicio de paciencia.

Bricks arc placed as in Figure 3. A plece of cormupsied sheet memt is placed uipan the lop course fo prevest ran damage, The botlom coum
‘consists of fired beicks, la prevent damage by raiwaser on the. ground., di . ) -

Nunca deben ponerse ladrillos con
incluso un rastro de agua en el kiln. Si
el contenido en agua es demasiado alto, un ladrillo puede explotar en el horno
cuando la Integridad de heated. de secar puede ser probé facilmente porque la
arcilla normalmente asume un color més ligero como él dries. Al estar por la mitad
roto, un muestras del ladrillo completamente secadas ninguna diferencia colorida
entre la parte exterior y el center. Otro el método es pesar un ladrillo tomado de la
pila. Then el lugar él cerca de un horno u otra fuente de calor durante unas horas.
Si pierde pese, los ladrillos en el rom de f de pila que fue tomado son supuestos
para ser secado incompletamente.

CONSTRUYENDO EL HORNO

Donde los ladrillos son hecho en una balanza muy grande, mientras disparar es un
continuo procese para que un horno del tinel se usa. Talun horno es el la sola
inversion mas grande para el fabricante y cost de la lata un medio chino o més.

En hacer los ladrillos en una balanza pequena, disparar es un proceso por partida.
Pueden construirse los hornos de material localmente disponible y pueden
dispararse con fuels. local Los ladrillos se ponen en el horno, el fuego, empezado y
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necesitd la temperatura se alcanza. Después de varios dias de disparando, la
provisién de carburante se detiene y el horno y su carga son permitido refrescar
naturalmente abajo.

El horno consiste en la caja de fuego, el system del candn, el permanente las
paredes laterales, y los mudded acaban las paredes. Haste construyendo el horno
pueda producir paredes laterales falsas y cajas de fuego que, a su vez, los
resultados en la constante y las reparaciones que exige mucho tiempo.

La Caja de Fuego

La caja de fuego es una apertura en la pared lateral permanente en que el operador
pone el combustible. normalmente mide 60 centimetro ancho, 100, el centimetro
alto, y 75 centimetro deep. que La cima puede, pero la necesidad no es, arched. En
el centro del palmo del 60-centimetro, aproximadamente 50 centimetro de la tierra,
hierro se ponen varas o barras de la reja horizontalmente. Las barras son 2
centimetro en el didmetro y se pone 7.5 centimetro aparte para apoyar el fuel. Ellos
es asegurado empotrandolos en los ladrillos en ambos lados del abriendo (Fig. 5).

¥

El Candn System
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Figure 5 Firebox Struciure.

The view on the kel is from the imside of he kiln. Cn the right & 8 exterior view of a single firebor. Fireboxes are. spaced about 120 e from
cenier 1o center. The dimensions given may vary up 10 7.5 em wilkou! inspairing the efficicacy of the kiln.

El system del candn incluye las aperturas que permitieron aire y los gases calientes
entre y deje el horno, asi como los espacios entre los ladrillos apilado en el horno
por disparar. que permite al movimiento libre de caliente los gases de la fuente de
calor en la caja de fuego, al ladrillos ser, disparado, y finalmente a las posiciones
superior del horno y fuera a través de las aperturas proporcionadas, asi como fuma
y viaje de calor arriba un chimney. A provoque esto, los ladrillos deben apilarse
como descrito debajo, bajo " Cargar el horno ".

Las Paredes Laterales Permanentes

Las dos paredes laterales idénticas, permanentes se construyen previamente de el
ladrillo disparado; las cajas de fuego son aberturas localizadas en them. El
normalmente se ponen las paredes aproximadamente 3 metro aparte y
absolutamente el paralelo. Se ponen los ladrillos a ser disparados en el drea entre
las paredes. Las paredes normalmente son dos longitudes del ladrillo o 50
centimetro espeso (Fig. 6).
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Figure & Walls of the kiln: two permanent side walls and one end wall are shown

All bricks used in the permanent side walls should be securely mortared o prevent collapse,

Las Mudded Extremo Paredes

Alh donTs SumAnes
W MuD o Tae SupmioE

No es necesario tener un suministro
de ladrillos disparados disponible a
constriyales Las paredes laterales a
un primeros kiln. y las cajas de fuego
pueden hacerse de los unfired
enladrillan; tal un horno es muy
menor que el uno en ser eventually.
construido Después del primer
encendido, quizas tantos como 50 el
por ciento de los ladrillos en el horno
desarrollaré bastante dureza a sea
used. Estos se ponen al lado; los
encendidos continuados rendirdn un
la acumulacion de ladrillos para
hacer dos paredes laterales lleno-
clasificadas segun tamano.

Los mudded acaban que las paredes estdn dos cierres temporales en los extremos

de las paredes laterales permanentes, construyd después de que el horno esté

cargado. Ellos se bajan para quitar la carga de ladrillos después de disparar. Los

mudded acaban las paredes pueden hacerse previamente de disparado o unfired

los ladrillos pusieron directamente en nosotros (los Higos. 6 y 7). Los espacios

4

77

A
Z
7

¥

Buo wraLL

Aty
il
o

Sy

TN
N

2 -~

o

T
(.

AS
R RGN

e

.gt,

T R

R

N

Figure 6. Walls of the kiln: (wo permanent side walls and one end wall are shown

All bricks wsed in the permancat side walls sbould be securcly murtarcd o prevend collapse.

CARGANDO EL HORNO

Blb e Ts Sumkn s
W MuB on Tae SurmioE

entre los ladrillos esté lleno del
exterior con una mezcla de la arcilla
de alfarero y agua; se unta a mano
adelante de la misma manera como el
yeso extendiendo en una pared de la
casa.a que El propdsito del barro es
prevenga el escape de calor del
horno entre los ladrillos. Raramente
se exponen ladrillos usados para
estas paredes al calor que endurezca
them. Por esta razén, ellos se ponen
para ser al lado puesto en las areas
del horno internas durante los
encendidos posteriores.

Unavez el horno que se congregan paredes laterales y cajas de fuego, el horno,

puede cargarse con los ladrillos secados. la prisa Descuidada poniendo el los

ladrillos en el horno pueden producir derrumbamiento de la masa entera,
normalmente produciendo una pérdida completa del lote de ladrillos.
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Los ladrillos secos se colocan primero entre las paredes permanentes en las areas
cerca de la caja de fuego. Bricks en el drea de caja de fuego se pone un par encima
de otro, con los pares a los d&ngulos rectos, a nosotros, como en la pila secante. El
mismo system del lazo-ladrillo se usa para dar la estabilidad a las columnas de
ladrillos.

Una vez estas areas estan llenas, las secciones internas del horno son loaded. Here,
se ponen las pilas de ladrillos més lejos aparte a permita movimiento libre de gases
calientes. La técnica del tecleo esta extendida en dos directions. En el orden
prevenir interior vuelcan o el amontonando inseguro e inestable de ladrillos, las
filas se codifican, uno al otro, poniendo la fila segunda de ladrillos cerca de (sobre
1 centimetro fuera de) los ladrillos en la primera columna. que Los ladrillos son
colocado para que los lados de los ladrillos en la fila segunda de se ponen las
columnas contra los extremos de los ladrillos en el primero row. que Esta escena se
invierte para la proxima fila, y asi sucesivamente hasta el horno entero esta cargado

(Fig. 7).
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Los ladrillos en los extremos del
horno, cerca de las paredes de
extremo de mudded, se pone mas
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cerca a nosotros para reducir el

escape de calor a través de estos
walls. Cuando el curso de la cima de
me s ladrillos se construye a forme el
tejado del horno, sus ladrillos forman
una plataforma sdlida interrumpida
por las claras 60 cuadrado del
centimetro (Fig. 8). Como en el caso

del extremo
Figare 7. An Eight-Firebos Kiin

Larger kilat can be made just by making the kiln kanger sed increasing the number of fircbaxes. Al firebaxes: regardiess of length of kiln

lhwhfhlhe!am:.l'ne_keHlmsfummmwmﬁmldmhw.mw I L] [[52]
ofheal and gases through spaces between the bricks. In the wop view:, mote the stacks of beicks below the top (e boles, These l!!pllll;h'ﬂtw-
pletely metal sheet fire. D icns are i

las paredes, los ladrillos de la cima
juntos han terminado los mudded
para prevenir el el escape de gases 'y
calienta a través de los crujidos entre
ellos.

El system del candn o el draftway se
extiende ahora de la caja de fuego, a
través de las pilas de ladrillos a la cima
delhorno. en que esté este punto

que el juego de controles de disparo
Figare 8. Siscking patlern for interior of kiln, requirio en el horno es los Pedazos
Tie bricks are marked with =+~ The pasiern should fet vary, bt can be exscuded according 1o the space available in the kiln, de in Sta”ed de metal en p|anCha son

con tal de que la diapositiva encima
de las varias aperturas para controlar la cantidad de gases calientes que escape del
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candn space. Thus, un pedazo de metal aproximadamente 90 centimetro el
cuadrado se necesita para cada 60 centimetro por 60 centimetro que abre en la
cima de el kiln. para crear un proyecto mayor y hacer los fuegos més caliente, quite
el covers. para humedecer los fuegos y sostener el calor como largo como posible,
los resbala encima de las aperturas, mientras retardando asi el pasaje de gases 'y
calienta del horno.

DISPARANDO EL AND DEL HORNO SUS
VOLUMENES

El Periodo Calorifico

La madera usando como el combustible creara el calor alto necesario para
completo disparando del kiln. El deben cortarse en el 1.75-metro lengths. que
Otros combustibles exitosos incluyen que el café descascara, el coco, las céscaras,
estiércol, hoyos verde oliva, y el tejido del burnable igual scraps. UN bueno la
llegada del combustible en la condicidn lista debe estar disponible al disparar es
started. UNA escasez de combustible en el medio de un de encender puede
resultar en la pérdida de la carga entera de ladrillos.

El combustible se pone encima de las barras de parilla y (para madera) se extiende
solo al borde interno de las paredes laterales permanentes; es empujado hacia el
centro como los extremos se consume. que UN fuego pequeno es ahora empezado
bajo la reja para que las llamas que viajan el testamento hacia arriba encienda el
combustible above. Las tapas metales encima del horno es abierto permitir acceso
libre de aire y crear un proyecto del la caja de fuego hacia arriba.

Cuando el combustible estd quemando, el espacio bajo las barras de parilla permite
la entrada de aire para la combustidon continuada. que El espacio puede
bloguearse con combustible del exceso o cenizas, proporcionando un mando
adicional asi de draft. En temprano fases del encendido el drea bajo la reja es libre
de combustible o ceniza.

Después de que los fuegos han quemado y han fumadofo 10 a 12 horas, el
operador puede poder ver una luz rojiza ligera viendo el la parte interna del horno
através de la entrada en forma de arco del fuego box. Cuando la masa interna
entera del horno ha desarrollado un cereza-rojo brille, esta parte del horno esté en
la temperatura de encender correcta (875 [los grados] el LENGUAJE C a 900 [los
grados] el LENGUAJE C). para completar el encendido y permitir el interior de cada
ladrillo alcanzar la temperatura correcta, el candn, el proyecto estad detenido
resbalando las cubiertas encima de sobre la mitad de el canén openings. al mismo
tiempo, las areas bajo las rejas es obturado con combustible o ceniza. Estos ajustes
retardan la pérdida de calor del horno asi como permite todas las partes del horno
para alcanzar el la temperatura necesitada.

Sosteniendo y Refrescando

Disparando ha entrado en la tenencia ahora o " empapando " period. Once
logrado, estas condiciones deben mantenerse para por lo menos seis horas,
agregando el combustible como necesario. debido al proyecto reducido, menos
combustible se necesitard que para las primeras fases de encender.
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Alfinal del periodo de tenencia, la provision de carburante se detiene y los platos
de la cima se ponen para cubrir las aperturas del canén completamente. A veces,
operadores también completamente la hartura las aperturas del el fireboxes con las
cenizas de los fuegos anteriores a extenso reduzca el calor la pérdida, sosteniendo
el calor asien el horno con tal de que posible.

M3s atras aproximadamente dos dias, los ladrillos pueden quitarse del horno.
Primero, las paredes del extremo se rasgan abajo empezar con las secciones
superiores. Los ladrillos de la pared del extremo que no recibié el calor lleno la lata
termind en los encendidos subsecuentes. El barro agotd al cierre el los huecos
entre los ladrillos pueden tirarse y no pueden danarse ellos.

Los ladrillos se encogen durante disparar, a veces tanto como 10 por ciento. Asi, las
pilas de ladrillos en el centro del horno pueden ser més cortas después de disparar
que before. Después de todos los ladrillos recientemente disparados esta alejado
del érea entre las dos paredes laterales permanentes, el horno entero, incluso las
cajas de fuego, se barre limpie de las cenizas, los pedazos de arcilla, y los ladrillos
rotos. estd ahora listo para otro disparando.

LOS ASPECTOS COMERCIALES

La balanza de Produccién

La balanza de produccidon descrita aquireuniré el albergue las necesidades de
unos villages. que UNA facilidad grande, automatizada se necesita para la
construccién de una nueva ciudad.

Comercializando y Diversificaciéon del Producto

Comercializando los ladrillos no deben presentar los problemas. Madera de como
construir el material ya es muy escaso en muchas areas, como los bosques, se
transforma en la cosecha y rozando la tierra. La desaparicion de bosques trae casi
mayor climatico y otro medioambiental las perturbaciones, y ha causado la
preocupacion propiamente entre granjeros y officials. Pero la arcilla es abundante
en muchos lugares, y el tipo de arcilla encontrada a la superficie de la tierra es
normalmente satisfactoria por hacer los ladrillos del edjificio.

La experiencia ganando haciendo los ladrillos comines puede llevar a la
fabricacién de otros productos arcilla-basados. Estos incluyen los azulejos para los
tejados, los andadores, y carreteras, y ladrillos vidriados o decorativos para los
interiores y buildings. publico que Los procesos describieron en este papel por
construir los ladrillos es fundamentalmente el mismo para otra arcilla products. La
arcilla para otros tipos de ladrillo puede necesitar ser minada de las situaciones mas
profundas.
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