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CAPÍTULO VIII.  ANALISIS DE RESULTADOS 

 

Los datos más relevantes obtenidos como resultado de las pruebas de fusión, para la 

comparación del proceso de recuperación de aluminio a partir de bote en ambos hornos, se 

muestran en la Tabla 8. 

Un primer punto importante a mencionar es que en las pruebas de evaluación del bote de 

aluminio (Tabla 4) no fue posible retirar completamente los recubrimientos de los botes 

cuando se quemaron para realizar las pruebas.  Esto es importante puesto que el valor que 

se utiliza para realizar los cálculos de eficiencia es 97.9611% de aluminio en el bote y 

2.0389% de pintura.  Si el porcentaje de pintura es mayor, al realizar los cálculos 

correspondientes, la eficiencia del proceso aumenta debido a que la cantidad de aluminio 

real que se introduce al proceso es menor con respecto al aluminio recuperado al finalizar el 

proceso. 

La Gráfica 5 muestra los tiempos de duración de las pruebas desde que se arranca hasta 

que se retira el material del horno, y se compara con la variación de flujo de gas utilizado 

en cada prueba. El área bajo las líneas de cada prueba representa el consumo total de gas de 

cada prueba.  El tiempo de duración total de las pruebas es parecido.  Para las pruebas del 

horno de reverbero se puede ver que el rango de operación fue parecido en las cuatro 

pruebas (alrededor de 5 – 20 L/min). Las variaciones se debieron a los requerimientos de 

gas del equipo.  Relacionando los datos de esta gráfica con las hojas de control de las 

pruebas, se puede ver que los flujos más altos corresponden al momento en que están 

funcionando los cuatro quemadores juntos y en que se requiere calentar el horno para 

alcanzar la temperatura de trabajo (13 – 19 L/min).  Cuando el horno se encuentra a la  

temperatura de trabajo y listo para introducir la carga los flujos disminuyen (8 – 12 L/min).  

Finalmente cuando solo se requiere mantener caliente la carga lo suficiente, el flujo es 

mínimo (3 – 7 L/min). En cuanto a las pruebas en el horno de crisol, el flujo se mantuvo 

constante (30 L/min), se puede ver que con respecto al horno de reverbero las pruebas de 

fusión en el horno de crisol tienen tiempos de duración más cortos, aunque el consumo de 

gas parece mayor.  Podría decirse entonces que, a un mayor flujo de gas, el tiempo de 

calentamiento del equipo es menor. 
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Ahora bien, volviendo a la Tabla 8.  Los datos correspondientes a la carga introducida y al 

tiempo que ésta requirió para fundirse indican que en el horno de reverbero una carga 

promedio de 15.55Kg de pacas requirió de 2hr 31min para fundir totalmente, mientras que 

en el horno de crisol una carga promedio de 7.33Kg requirió de 60min para fundir.  

Es decir que en el horno de reverbero se están procesando en promedio 0.103 Kg bote de 

Al/min, mientras en el horno de crisol se procesan en promedio 0.1226 Kg bote de Al/min; 

es decir 0.0196 Kg bote de Al/min más se procesa en el horno de crisol.  Esta diferencia no 

es grande. 

Aunque se tienen que tomar en cuenta más consideraciones. 

Tomando en cuenta el tiempo de duración de cada prueba en ambos hornos, y el flujo de 

gas utilizado, en la Tabla 8 se presenta el consumo de gas total en cada horno.  El consumo 

total de gas promedio en el horno de reverbero fue de 2059 L/prueba, mientras en el horno 

de crisol se consumieron 2350 L/prueba; esto es 291 L más de gas se gasta.  Este valor 

puede no ser tan significativo, porque como se demostrará a continuación los valores 

determinantes son la cantidad de material recuperado, la escoria producida, el gas utilizado 

para recuperar un kilogramo de material y las eficiencias de cada proceso. 

En la Tabla 8, se muestra la cantidad de aluminio recuperado en cada prueba en ambos 

hornos.  En el horno de reverbero, de los 15.55Kg de pacas de bote introducidos se 

recuperan 12.2Kg de aluminio y se producen 3.35Kg de escoria, esto representa el 

79.9279% de eficiencia en la recuperación del material.  En el horno de crisol se procesan 

7.33Kg de paca y se recuperan 4.3Kg de aluminio y se producen 2.7Kg de escoria, que 

representa el 64.5205% de eficiencia del proceso.  Cabe mencionar que la cantidad de 

escoria incluye la basura que no se separó de los botes (envolturas, colillas, etc.).  Además 

las cantidades exactas pueden variar debido a las características de la báscula utilizada en 

las mediciones.  En las Tablas 5 y 6 se presenta de manera detallada como se realizaron los 

cálculos de eficiencias.   

Una ventaja del horno de reverbero sobre el horno de crisol fue que el aluminio cuando se 

fundía en la cámara de fusión del horno se separaba de la escoria, mientras en el horno de 

crisol la escoria flotaba dentro del metal líquido y al separarla una gran cantidad de metal se 

quedaba en la escoria.  Esto produce una merma en el proceso de recuperación de aluminio 

a partir de bote en el horno de crisol, y no hace conveniente el empleo de este tipo de horno 
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para este proceso.  También un aspecto importante es la capacidad de los hornos, ya que el 

horno de reverbero puede diseñarse para cualquier volumen mientras el horno de crisol 

queda en desventaja en ese aspecto porque sería complicado trabajar con un crisol para 1ton 

de aluminio. 

En la Tabla 7 se presentan los análisis químicos realizados durante las pruebas.  En esta 

tabla se presentan también los valores teóricos tomados de la literatura y los valores 

obtenidos con el espectrómetro de chispa en la etapa de la evaluación del bote.  Como 

puede verse en la tabla, los valores de composición del aluminio obtenido por las pruebas 

de fusión en ambos hornos, se mantienen dentro de los rangos permitidos y sin variaciones 

significativas.  Por lo que puede decirse que en ambos procesos no hay riesgo de 

contaminación del metal, ni de pérdidas importantes de elementos. 

En la Tabla 8 se presenta una columna referente a la cantidad de gas utilizado por 

kilogramo de bote de aluminio procesado.  Este es uno de los resultados más importantes 

obtenidos en este trabajo.  Como se puede ver en la tabla, en el horno de crisol se requieren 

320.548 L gas/Kg de bote a procesar, mientras en el horno de reverbero se requieren 

132.3295 L gas/Kg de bote es decir, apenas el 41% de la cantidad utilizada en el horno de 

crisol. 

Finalmente en términos de eficiencia de recuperación de metal en ambos procesos, la 

eficiencia del horno de crisol es 64.5205% y la del horno de reverbero 79.9279%; es decir, 

la diferencia de 15.4074 puntos en el porcentaje hace que el horno de reverbero sea más 

eficiente para la recuperación de aluminio a partir de bote que el horno de crisol. 
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