KEILCRTIA DESCRIPTIVA
pera una patente de invencién, por veinte afios, por » krocedimiento
rara la obtenciln de turba y ennoblecimiento e la misma deshidra -
tando mecanicamente la turba bruta. » a favor de la r.s. LADRUK GE -
SELLSCHAPY FUR LAcCHINZLLE DRUCKENTWASSERUNG m. b. H., residente en

DUSSELDCRF (Alemania) ROni str. 14. = P -

@l sprovechamlento de las turbera® se ha efectuado hasta ahora sir -
viendose exclusivamente de la desecacidn natural al aire de la tur-
ba bruta eon 1a humedad del yacimiento., kero el servicio de .a de =
sececifn al aire depende de las condiciones de. tiempo y por 1o
mismo es muy inse_uro, Ademés, el inevitable trabajo manual enca -
rece consideraolemente el producto definitivo. For este motivo 1la
desecacifn al aire no se presta para servir como procedimiento ée
obtencidén de turbs para una explotacién industrial de las turberas.
Los empefos realizados para reemplazar la desecacién natursl al ai -
re por procedimientos artificiales de desecacidn y de crear asi

un tundamento se;suro para la indtstria de la turba, tropezaron con



lag dificultades que presenta la separacién del agua contenida en
312 turba bruta de la sustancia seca de la misma turba, Estas difi-

cultades se fundan tanto en la gran cantidad del agua a eliminar

3 como tambien en la unidn extraordinariamente firme que existe entre
las partfculas de turba y el agua de la misma,
Bl método mas sencillo de separar el agua de la turba bruta de la
sustancia seca de esta es la deshidratacidn por prensado. Requiere
el minimo de consumo de energfa, pues no necesita transformar el

4 agua en otros estados de agregacién, por ejemplo de vapor. Por la
evaporacién se fijan cantidades enormes de energia en forma de ca=
lor latente que queda perdido. La deshidratacidn de la turba bruta
por prensado no es, sin embargo, posible sin mas a causa de la
unidn extraordinariamente firme entre la sustancia turbosa y el

5 agua. S0lo es realizable cuando se dibilita esta nidn y al mismo
tiempo se crean para el agua de la turba bruta canales de escape
en el material prensado. Para conseguir esto, se disgrega la turba
bruta en pequefios trozos y se la envuelve de polvo de turba de na-
turaleza adecuada, esto es, el polvo de turba debe ser de granocs du

6 ro8 y no poder fijar en s agua. Despues de este tratamiento de la
turba bruta, puede realizarse sin dificultad la expulsién por pren=
sado del agua de la mismae. El polvo de turba no solo actua sobre
la unidn del agua en la turba bruta a causa de que se debilite la
unidn extraordinariamente firme entre la sustancia turbosa y el

7 agua de la turba bruta, sino que tambien permite la salida del
agua desde el interior a la superficie de la torta prensada, a cau-
sa de que el polvo de turba atraviesa toda esta torta con un siste-
ma de canales por los gque puede escapar el agua de la turba bruta.
A pesar de la gran sencillez del procedimiento se han presentado

8 en su aplicacién en la gran industria dificultades de consideracidn
tanto al realizar el procedimiento mismo como tambien en los apara-

tos y disposiciones que se necesitan para ponerlo en préctica.
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Gracias al presente invento se vencen estas dificultades. Se indi=-

/’ . / . . .
&pan nuevos métodos y disposiciones que hacen el servicio completa=

lmente seguro y ademds se aumenta notablemente la produccién de ta=

les instalaciones de aprovechamiento de turba,

Al describir las dificultades originadas y su eliminacidn se han

de tener en cuenta las siguientes circunstancias:

En el proceso de deshidratackdn el polvo adicional se humedece

en su superficie, de manera gque una cantidad determinada del agua
libertada por la turba bruta queda retenida por el polvo adicional,
Mediante ensayos se ha comprobado gque el polvo se enriquece a modo
de la turbera, desde un contenido inicial de agua de 10 4 20 4 has=
ta un contenido de agua de 42 4 45 %. La cantidad de agua cedida por
la turba bruta al aditamento, no escapa por consiguiente. Si la tur
ba bruta no pudiera ceder mas que una cantidad determinada de agua,
entonces el escape de esta deberfa reducirse cuando una cantidad
mayor de polvo requiere para sf, una mayor cantidad de agua y que=
da retenida en el material prensado. Esta cantidad de agua se debe
evaporar en la ulterior desecacidn del material prensado por tra-
tamiento térmico, por e jemplo mediante desecado por evaporaci6n,
junto con la cantidad de agua que queda adherida a la turba. Grava
por consiguiente, en grado considerable el proceso de desecacidn.
B1 consumo de vapor de escape y por lo mismo en turba para la calde
ra se aumenta notablemente y se reduce la produccién de la insta-
lacidn.

Funddndose en esta consideracidn se ha procurado hasta ahora em=
plear en el proceso de deshidratacidn solo tanto polvo de turba
como se necesita imprescindiblemente para realizar con limpieza

1la evacuacidn del agua y para impedir que al prensar salga turba
bruta de la caja de prensado. Por este motivola adicidn de polvo

de turba se mantuvo aproximadamente en el 10 % del peso de la tur-

ba bruta y aun por abajo. Para poder emplear esta adicidn 1lo mas
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pequefia posible de polvo, se escogleron ca jas de prensado de peque-

. . / . s 7/ .
}ﬁas dimensiones. As{ se consiguid tener recorridas lo mas corto

posible para el agua saliente de la turba bruta desde el interior

de la torta de prensado a su superficie. Siendo mayores las dimen-
siones, el ndclao interior de la torta de prensado queda himedo si
se trabaja con aditamentos cuyas cantidades se hallaban en el 1f-
mite inferior, con los que en general se podia realizar adn el pro=-
ceso de deshidratacién.

Para tener en cuenta las relaciones que hasta ahora se considepban
como convenientes, se construian prensas deshidratantes de forma

que en un grupo de prensas sSe colocaba un gran nimero de pequefias
cémaras de prensado. Tales prensas son por ejemplo, las denominadas
de cinta y de anillo. En las prensas hidrdulicas se procuraba apo-
yar el cesto de prensado mediante insercidn de capas intermedias
evacuadoras del agua para conseguir de esta forma breves recorridos
en el material a deshidratar. Sirviéndose de prensados de espacio
pequefio, se procuraba favorecer el proceso de deshidrataciodn.

El presente invento consiste en que la deshidratacidn de la turba
bruta no se realiza con la adicidn menor posible de polvo, 8ino que
se trabaja con un exceso considerable y esta mezcla rica en polvo se
deshidrata en grandes cdmaras de prensado. Zn efecto, estudiando de-
tenidamente el fendmeno de la deshidratacién, se ha descubierto que
los puntos de vista hasta ahora seguidos no responden a las circuns-
tancias reales. Mediante ensayos em serie se ha comprobado que aumen
tando la adicidn de polvo de turba no se reduce la cantidad que sale
de agua, sino por el contrario aumenta. En la fig. 1 se seifialan los
resultados de la deshidratacidn de la turba bruta con una adicidn

de polvo de 10 4 20 % de la cantidad de la misma en una curva gréfi-
ca., En los ensayos se pensé una turba bruta bien desmenuzada que poO=
sefa un contenido de agua de 90 4, mientras que el contenido de agua

en el polvo de turba era de 14 /oo Con una adicidn de polvo de 10 2
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a la turba bruta corresponden, segﬁn el cdleulo a 10 partes en peso
~ﬁe masa sdlida de turba en la turba bruta 8,6 partes en peso de ma-

/
sa sOlida de turba en el polvo adicional, mientras gque con una adi-

cidn de polvo de 20 4 corresponden a lU partes en peso de sustan =~
cia seca en la turba bruta 17,2 partes en peso de sustancia seca
en la adicidn. Comparando estos ndmeros se caracterizan me jor las
relaciones de la mezcla.

Sobre la abeisa del sistema de coordenadas se indica la adicidn de
polvo en porcientos de 10 4 20, mientras que en la ordenada se se-
fialan los porecientos del contenido de agua despues de los premsa-
dos. De cada porciento de adicidn de polvo se seflalan los resulta=-
dos de dos ensayos. Los valores medios de estos resultados se com=-
binan entre si y dan curvas cuya significacién se indica en cada
curva.

La curva A indica el descenso del contenido de agua del material
prensado desde 55,2 % £ 45 j5 al aumentar la adicidén de polvo de

10 4 4 20 % del peso de la turba bruta.

La curva B reproduce en gramos la cantidad de agua saliente. Ascien-
de al aumentar la adicidn de polvo de 10 & 20 4. Mientras que de
8,000 gramos de turba bruta salen con 10 % de polvo 5.450 g. de
agua, dicha turba dbruta pierde 5.650 g. de agua con una adicidn

de polvo de 20 4. Bste aumento en el escape de agua de 200 g. pue=-
de parecer pequefio a primera vista. Pero debe tenerse presente que
en 8,00 ge. de turba bruta solo se contienen 800 g. de sustanecia
turbosa. Comparado con esta cantidad de sustancia turbosa el nume —
ro de 200 g. adgquiere inmediatamente una importancia que salta a

la vista. 9i por ejemplo en una fibrica se trabajan diariamente
1000 toneladas de turba bruta, entonces agregando 10 4 de polvo

se deberian diariamente evaporar 25 toneladas mas de agua que agre-
gando 20 % de polvo. Bsta cantidad de agua requiere en los deseca-

dores calentados por vapor aproximédamente 35 toneladas de vapor
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de escape, para cuya produccién se deben quemar por lo menos 20 to-
neladas de material prensado, en la instalacidn de calderas. Esta
cantidad de material prensado se pierde para el ulterior ennoble-
cimiento y 1la produccién de brimetas de turba se redre diariamente
en 8 4 10 toneladas.

También as de importancia la circunstancia de que la turba bruta,
al aumentarse la adicidn de polvo, es considerablemente mas seca
que con la cantidad de polvo estrictamente suficiente. Aqu{ se de-
be tener en cuenta que el polvo se humedsce hasta un contenido de
agua que en los ensayos ha llegado a 42 pe 81 se aumenta la adic idn
de polvo, entonces a la turba bruta se roba tunta mas agua cuanta
mas requiere para su humedecimiento el exceso existente de polvo

de turba.

Esto naturalmente se entiende para el caso de que la salida de agua
permanezca la misma 0 que haya aumentado. Cuanto descienda el con-
tenido de agua de la turba bruta deshidratada, se indica en la cur-
va G, que indica la deshidratacidn efectiwa de la turba bruta en
porcientos. Con la adicidn de 10 % de polvo, la turba bruta despues
de la deshidratacién, posea 62,5 % de agua, mientras que con la adi
cidn de 20 % de polvo solo posee 49,5 % de aguae. Si esta curva

8e prolonga mas alld del 20 4, sntonces de la trayectoria ulterior
de dicha vurva puede deducirse gue la purba bruta con una adiecidn
aproximada de 25 % de polvo alcanza el mismo contenido de agw

que el polvo adicional humsdecido, esto es 42 % en el presente .ejam
plo. Aumentado aun mas la cantidad de polvo la deshidratacidén debe
ser mas desfavorable.

El hecho de que la turba bruta al aumentar la adicidn de polvo,

se torna considerablemente mas seca que con menor adicidn de pol-
vo, tiene importancia para el servicio. Bl material prensado se
compone de dos sustancias de la turba bruta deshidratada y del

polvo humedecidoe. La diferencia del contenido de agua de las dos
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sustancias es, con 10 % de adicidén de polvo, de 17 % y con 20 % de
1Fdici5n de polvo, solo de 7,5 %+ En el ulterior ennoblecimiento del
material prensado por desecacidn esta circunstancia es muy impor-
tante. Resulta dificil secar hasta un contenido 1{mite de agua una
mezcla con elementos muy diferentes en su contenido de agaa, si su
contenido 1{mite deber ser para ambos elementos aproximadamente del
mismo valor. Cuanto menos se diferencian los elementos en el conte
nido del agua, tanto mas sencillo resulta el servicio de deseca-
cidn y tanto mas uniforme y de mas valor es el producto definitivo.
fambicen se debe tene® en cuenta que el producto prensado permite
elaborarse con mas facilidad, esto es molerse y cribarse, cuando

la turba bruta deshidratada en el material prensado es masS Sela.

La deshidratacién a presién resulta de grandes ventajas con adi-
cidn aumentada, gracias a que se permite realizar la xompresién

en grandes espacios. El elevado contenido de polvo en la mezcla
crea tan numerosos canales de escape en el interior de la torta,
que la eliminacidn desde el centro de dicha torta hacia fuera solo
desempefia un papel secundario. El interior de dicha torta partici-
pa en la deshidratacién en igual grado que la capa exterior del
comprimido. Por esto 1as dimensiones de las cajas de prensado pue-
den ser todo lo grandes que se gquiera. El subdividir las edmaras

de prensado, como Sé realiza en las prensas de cinta y de anillo,
ya no es necesario, de manera que gstos tipos de prensas, con Sus
grandes defectos constructivos y en el servicio, pueden eliminarse.
En su lugar se usan prensas hidraulicas, cuya construccidn es muy
sencilla y segura en el servicio. Bn lugar de prensas anulares, con
por e jemplo, 48 grupos de ﬁrensado, o sea con 48 pequefios cestos

de prensado, 48 dmbolos superiores y 48 inferiores, se prevé una
prensa hidrdulicea con un solo platillo de presién de por e jemplo

4 4 5 w3, Se comprende sin mas que una prensa con plato y con una

disposicién quieta del grupo de prensado es mas estable y mas segu-
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ra en el serviecio que una prensa con 48 grupos de prensado, que

se mueven constantemente durante el proceso de éste.

Pero la ventaja principal de la prensa accionada hidréulicamente
con grandes camaras se halla en que el movimiento del émbolo com~
presor puede variarse con medios sencillos. Cada clase de turba
exige una trayectoria determinada del proceso de premsado, la

cial puede ajustarse exactamente por un émbolo movido hidrdulica-
mente, Bn las prensas mecdnicas aunque estén provistas de regula-=
dores hidrdulicos de presién, no es posible una adaptacién amplia
al proceso de prensado.

Como selm explicado ya, se debe emplear y agregar con referencia

a la sustancia seca, pas polvo seco que la que contiene la turba rw
ta. La deshidratacidn mecdniea solo puede realizarse econdmicarme n-
te con esta condicidn dificil cuando el polvo seco puede obtener=
sa constantemente del mismo servicio. Pero tambien debe recuperar=-
sele de este servicio en tal estado que se preste bien para reali-
zar la deshidratacidn mecdnica de la turba bruta por prensado.

Al poner en marcha una fibrica nueva no se puede naturalmente dis-
poner de polvo procedente de la operacién. Entonces el polvo se
debe obtener de turba seca al aire y emplear como sustancia adicio-
hal el polvo as{ obtenido. Este ciertamente no se presta muy bien
para realizar el procedimiento, pero dirigiendo bien el servicio

se le reemplaza por polvo mejor, que luego Se recupera regularmen-
te de la fabrica.

Para recuperar del material prensado polvo de turba de la mejor ca=-
1idad, dicho material se debe seguir elaborando. Se le debe tritu-
rar en forma adecuada, cribar, moler y secar. La forma de recqﬁra-
eidn del polvo es siempre la misma en sus caracteristicas princi-
pales, bier/que se trate:

1) de quemar directamente el material prensado en estado de pren-

sado hﬁmedo, en parrillas, por ejemplo en centrales interurbanas.
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2) De la obtencidn de polvo de turba en hogares de polvo.

ﬁ) De la obtencidn de briquetas de turba.

~a) de la obtencidn de turba en trozos y de cok turboso en trozos.
Como la preparacién de briquetas de turba es lo que en primer lu-
gar interesa, en la siguihente descripcién tomaremos como base esS-
ta forma de ennoblecer la turba, mientras que a continuacidn se
deseribird la obtencidn de la turba en trozos y del coque de turba.
51 se han de fabricar briguetas de turba, entonces el material pren-
sado se debe trabajar en la siguiente forma:

1) Una parte del material prensado se debe llevar a los hogares

de la caldera para producir vapor destinado a desecacidn y fuarza.
2) En conformidad con la cantidad considerable de polvo adicional
contenido en el material prensado, tambien la mayor parte de este
dltimo de debe emplear para la produccién de polvoe

3) Bl resto puede emplearse para la fabricacidn de brigquetas.

La parte de material prensado que se debe introducir en los hoga-
res de la caldera, se le puede emplear en el estado, esto es, con
el contenido de agua con que se la obtiene de dicho material, Pe-
ro el polvo adicional y el material a briquetar deben poseer un
contenido de agua situado entre 10y 20 %. Las porciones de mate-
rial prensado que se han de emplear para estos fines, se deben,
por tanto, volver a secar despues del prensado. La nueva deseca-
cidn se efectua preferentemente por el calor de escape del servi-
cio de la central de fuerza, por ejemplo con el vapor de escape de
los motoras, por los gases #e escape de las calderas de vapor, O
tambien por ambas fuentes de calor juntamente;

El material prensado vuelto a secar Se Separa luego en mas grueso
y mas fino. El mas grueso se lleva a las prensas de briquetas y el
mas fino a la instalacidn de deshidratacidn,

Si en la separacién ge obtiene mas fino de lo que es necesario pa-
ra la deshidratacién, entonces el exceso va con el mas grueso a

la prensa de briquetase
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31 se atiene uno exactamente a la forma descrita de servicio, en=
(sonces aparece el notable fendmeno de que el proceso de deshidra-
tacidn se presenta al principio mejor y mas eficaz (esto es cada vez
despues de las pausas del servicio, pero no en la primera puesta

en marcha de la fabrica),/que despues de algunas horas de servicio.
Por la reduccidn en el grado de deshidratacidn el contenido de agua
del material prensado se eleva poco a poco en mas de 5 %; esto es,
el contenido de agua asciende de 48 4 50 /6 aun cuando durante el
servicio de varias horas no se haya aparentemente variado nada en
las condiciones. Pero se ha comprobado que el polvo adicional, gque
al principio del servicio estaba frio, a consecuencia del tratamien-
to tdérmico em la nueva desecacidn del material de prensado se tor=
naba cada vez mas caliente, de suerte que se tenfa que mezclar a

la turba bruta con temperaturas de 50 4 60° y superiores,

Ahora bien, como el polvo de turba en estado frio es duro y en es=-
tado caliente blando, se comprobé que siendo duro ¥ sflido actua re=
chazando el agua y se presta excelentemente para el proceso de des-
hidrataeidn. Pero si dicho polvo es blando, entonces la deshidrata-
eidn es floja y mala.

La fatiga peculiar del proceso debe suprimirse segﬁn el invento en-
friando el polvo adicional, desecado por admisidn de calor, antes

de que se le agregue a la turba bruta. El enfriamiento del polve
puede efectuarse dejéndolo suficientemente en reposo, pero debe te-
nerse en cuenta que siendo mala la conductibilidad térmica de la tur
ba, dicho enfriamiento debe sSer muy lento y por ello se necesitarian
grandes almacenes de polvo, c¢osSa no recomendable a causa del gran pe-
ligro consiguiente de incendio. Pero de jando enfriar dentamente tam-
poco se logran las propiedades qus debe poseer el polvo de turba
para que 1las deshidratacién marche lo mejor posible.

Se obtiene un polvo de las me jores cualidades cuando el material

. . . 4
prensado seco, inmediatamente despues de la desecacioOn, 0 sea en 8s-
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tado aun caliente, se le somete primero a una ventilacidn eficaz.e
Por el paso del aire se consigue eliminar las partfculas de vapor
que por 1la evaporacién del agua se hallaban aun fijas en las Xrre=
gularidades superficiales de las partfculas de turba. Este hecho
puede comprobarse, pues la ventilacidn de la turba permite rebajar
el contenido de agua del material desecado en 1 a 2 4 mas, sin ad-
misidn de calor. Si las part{culas de vapor no se eliminan, en-
tonces se condensan inmediatamente al enfriar el material seco. Por
la condensacidn unsa parte del polvo se humedece y se ablanda, de
manera que dicho polvo pierde parcialmente sus preciosas propieda-
des de rechazar sl agua.

Despues de la ventilacidn el polvo aun caliente se debe enfiiar con
la mayor rapidez y brusquedad posible. El polvo en cieryo grado
napagado bruscamente» se torna muy duro y durante el breve proceso
de enfriamiento no hay tiempo de alisar las superficies de las di=-
versas part{culas.

Gstas conservan la superficie desmenuzada por 1la desecacidén térmieca
0 8ea una superficie grande, lo que favorece la evacuacidn del

agua al prensar.

Como dispositivo para ventilar y enfriar se prestan muy bien los
desecadores conocidos de platillo en la desecacidn del lignitoe Un
refrigerante de platillo de esta clase se explica mas detenidamente
al final de esta descripcién.

La disposicién refrigerante se dispone preferentemente de manera que
no solo tenga que enfriar el polvo adicional, sino tambien el ma-
terial de briquetado. Las briquetas hechas de material frio son

mas3 duras, sdlidas e inalterables al agua que las hechas de material
calientes, Pero, como ya se ha indicado, a esto se agrega que por la
ventilacidn del material seco se rebaja considerablemente el con=-
tenido de aguae Segﬁn el grado éon que ocurre esto, puede interrum-

. ' s
pirse antes el proceso de desecacion. Esta abreviacion redunda en
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beneficio del rendimiento total de la iunstalacidn de desecado, en
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q!u consumo especffico de calor y en 1la produccién.

'%s natural que é& polvo de turba necesario para deshidratar la tur-
ba bruta se quiera obtener por molienda del comprimido desecado.
Ls molienda de este comprimido desecado se ha comprobado ser exw=
traordinariamente expuesta a incendios tanto que a penas puede pracw
ticarse, Ademﬁs, se ha comprobado que por la molienda de dicho mom-~
primido desecado el polwo de turba obtenido no se presta bien como
aditamento para la deshidratacidn mecdnica de la turba bruta. Este
Polvo no rechaza el agua como conviene para realizar bien y perfec~
tamente 1la compresién. Las partfculas del material seco tienen en=
tonces una tendencia mfnima a fijar el agua, cuando han pasado por
el desecador y refrigerante y no se han molido. Por efecto de 1la
contraceidn poseen una superficie esponjosa, pero resultanm duras

y sdlidas en dicha superficies El agua de la turba bruta no puede
por ello penetrar en ellas en el prensado sino que Unicamente pueds
humedecerlas. En contraposicién a esto, las partfculas del polvo
obtenido por molienda del comprimido desecado poseen una superficis
blanda y muy fibrosa que abre el camino al agua de la turba dbruta
mas facilmente a las partfculas durante el prensado.

Puede admitirse que las particulas del comprimido desecad o, cuando
han pasado el secador y refrigerante, Be recubren con una ®ina
npelfcula coloidal» endurecida que no se vuelve a tornar blanda
cuando el polvo se pone en contacto con el agua. Bsta pelfcula CO~
loidal se debe intentar obtener tratando bien é& producto comprimi=-
do y desecado cuando en la deshidratacidn se quieren obtener los

me jores resultados.

Segﬁn el invente la molienda del comprimido se debe efectuar en es-
tado humedecido, 0 sea, c¢on un contenido de agua de 48 3 50 %.
Bntonces se evita:

1) Todo peligro de incendioe
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2) Todo deterioro o destruceién de la pelfcula coloidal de las pe-

Wyefias part{culas gecas de turba, pelfcula formada ya por el dese=-

"cado y enfriamientos

Bn la molienda del comprimido hdmedo no se trata de poner en liber-
tad las fibras de la turba, como se ha deserito en la patente ale=-
mana 469603, sino de una molimnda del comprimido tan intensa que,
despues de la subsiguiente desecacién, se pueda obtener por lo me=
nos tanto polvo adicional por cribado como se necesita para realizar
la deshidratacidn mecdnica de la turba por prensadoe. No hay ineon-
veniente en gue la molienda sea profunda como se requiere para este
objeto, pues el exceso de polvo se lleva juntamente con el material
de briquetado a las prensas. E1l material de briguetado contendrd
entonces cantidades considerables de grano fino. Las briquetas he-
chas de una mezcla de material seco de granos finos y gruesos son
considerablemente mas resistentes e inalterables al aguwa que las
obtenidas exclusivalente de material de gruesos granos.

La separacién de las fibras contenidas en la turba, descrita en la
patente aleuana 469603, puede lograrse con una disposic idn adecua-
da de la instalacidn de molienda en combinacidn con otra instala=
cidn de tamizado, aun moliendo finamente el comprimido himdo, Las
fibras deben separarse, pues dificilmente permiten molerse y ademés,
tampoco se prestan bien ni para la obtencidn del material de bri-
quetas, ni para la de polvo adicional,

Segﬁn el invento, las grandes tortas de prensado provenientes de

las prensas de deshidratacidn se deben triturar, bien sea por una
machacadora de tortas de trabajo basto o bien porque las tortas se
raspan y sacan de un depésito mediante una cinta raspadora de ca=
denas. Por la trituracidn previa queda completamente libre la mayor
parte del podvo adicional, pues solo una pequefia porcién de éste
permanece pegada y adherida a las particulas de turba bruta. E1 pol-

vo libertado contiene, como antes se ha indicado, una cantidad de
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agua de 42 4 45 4. Puede cribarse ficilmente antes de kb molienda
M! llevarse directamente a los desecadores (#e vapor y de gases de
)humos). Gracias a este cribado previo se desgrava en un 75 4 y mas,
la instalacidn de molienda por lo que se refiere a la carga necesa=-
ria, lo cual sirve para simplificar y obtener un considerable aho-
rro de fuerza.

La parte de comprimido que despues de este proceso se lleva a k ins
talacidn de molienda, se compone esencialmente de turba bruta des-
hidratada que debe molerse lo mas intensamente posible. Aqu{ Se pPo=-
nen en libertad las fibras de la turba. Despues de lz molienda, se
vuelve a cribar el material y las porciones gque han pasado el moli-
no sin triturarse o bien que han escapado al ataque de la muela, se
lle¥an Jjuntawmente con las fibras a los hogares de las calderas.
Para estos se presta mejor el comprimido grueso gque el fino, cuya
combustidn ofrece grandes dificultades, como ocurre con el material
fino de lignito g hulla.

&1 material fino eribado se lleva, por el contrario, junto con el
polvo adicional cribado ya antes de la molienda, a los aparatos seca
dores. Despues del desecado se separa en polvo de turba y en ma-
terial de briqustado.

BEn la fig. I1 se ilustra el proceso de la preparacién y ulterior en-
noblecimiento del comprimido, esqueméticamente. La sucesidn de las
operacionas y el recorrido del material se entienden sin mas por

el esqueuwa.

5i se trata de obtener turba en trozos y cogue de turba con el com=-
primido, entonces el material fino cribado y privado de las fibras

y del material mas grueso, no se lleva a los secadores, sino que

se sigue trabajando independientemente. Se le vuelve a conducir por
un tamiz fino y se separan los granos de tamafio 0 4 2 mm, Este ma-

terial junto con el polvo adicional cribado antes de la molienda,

se lleva a los secadores. Bl material cribado de polvo con tamaiio
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de grano suzerior a 2 mm se destina a la coquizacién. En el estado
=11 que viene de la instalacidn molturadora con el eribado subsiguien
ﬂfe, no es bien moldeable, pues Jjunto con las particulas de turba
bruta contiene tambien siempre pequefios elementos de polvo seco
duros
Se obtiene un material muy bien moldeable cuando el material d&ino
se convierte en pasia y amasa tan enérgicamente que se forma una
sustancia a modo de ungliento, lo que puede por ejemplo, realizarse
-
con molinos de rulos. Cuanto mas se convierte en pasta y amasa el
material, tanto mejor es el resultado. La sustancia a modo de un-
gliento puede recibir las formas requeridas en prensas, por e jemplo
al modo de las de ladrillos.
lMediante la reduccidn a pasta el muc{lago de la turba, que a pesar
de la desgidratacién precedente queda adn en el material fino, se
distribuye con gran uniformidad en la masa de la turba. Los prensaé
des por desecacidn al aire o por adieidn de calor suave se tornan
tan sélidos, sin desgarrarse, que ya en este estado constituyen
un combustible de gran valor.
La coquizacién de los prensados proporcionan un coque muy duro y de
gru@sos granos, que por lo que toca a ia pureza, es casi equiva-
lente al mejor carbdn de madera, pero supera a este consi derablemen
te por lo que se refiere a la dureza y solidez.
Puara realizar el proceso de deshidratacidn se requieren presiones
especiticas considerables en el material de prensado. A esto ss
agrega que, como ya se ha indicado, gsolo las prensas de grandes
cimaras pueden trabajar con economia y seguridad enfal servicio.
Dadas las grandes fuerzas que se requieren, la prensa hidrdulica
es mas segura y adecuada que cualquier prensa mecanica, pues aque-
llas en contraposicién a estas, alcanzan ciertamente la presién 1{-
mite médxima impuesta a la construccién, pero no la sobrepasan. Aun

variando la naturaleza del comprimido, tanto respecto a la cantidad
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que se lleva a la prensa, como al contenido de masa sélida, goszas
igdbas que determinan el volumen de la torta de prensado definitiva,
\

“Se alcanza 1q@resién final, pues debe observarse que, despues de
terminado el prensado, ego es, despues de alcanzar la presién
méxima, la torta a pena si es ya mas conprimible. Unaz presién me =
eénica que segﬁn todas sus propiedades tiende a alcanzar un volu-
men definitivo fijo, no puede por esto emplearse bien para una com-
presién de esta clase.

BEn la deshidratacidn de la turba y similares se trata en general de
méquinas de consederable tamafio. Teniendo en cuenta que la turba
bruta poses un contenido de agua de 85 £ 90 ﬂ se comprends facil-
mente que se han de trabajar grandes cantidaées de turba si el ser-
vicio ha de ser racional, Ds aquf que las méquinas de deshidrata-
cidn deban ser my grandes. Las prensas grandes y excelentes deben
trabajar con la mayor rapidez posible si se ha ds aprovechar debi-
damente el capital de iastalacidn amortizado en sllas.

De 1la explicacién del proceso de deshidratacidn se deduce que 1la
mezela de trozos de turba bruta y de polvo de turba no necesita mo-
lerse y machacarse intimamente. Toda mezcla {ntima engrasuria y obtw
raria los canalitos y capilares entre las capas intermedias de pol-
vo, por lz masa de la turba bruta. Por consiguiente, la mezcla tan-
to al cargar como en el proceso de prensado, se debe tratar cuida-
dosamente, esto es, la carga debe hacerse floja y el prensado rea-
lizarse so0lo en una direccién. para que las part{culas no se des-
placen recfprocamente, sino que so0lo se aproximen entre s{. Bstas
condiciones del prensado solo las cumplen aquellas de las prensas
hidraulicas que trabajan con dos dmbolos de direcciones opuestas.
Bl tratamiento convemiente de la wmezcla al cargar en el cesto de

prensado de la prensa hidrdulica y 1la simplificacién profunda de

todo el proceso de cerga, prensado y expulsién, se han de conseguir

/ . . . .
Segun el invento gracias a los siguientes procedimientos:
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I) Toda la carga para el cesto de la prensa se ha de recibir de una
1E;goneta de carga sin fondo y echarse sobre el embolo inferior de
96 la prensa existente en la posicién de expulsién.
2) Bl material mezclado se saca de la vagoneta de carga y se intro-
duce en el cesto de prensado bajando el émbolo inferior y
3) Despues de cerrado este cesto por el émbolo superior, se compri-
me mediante el infempior.
97 4) Despues de prensar y levantar los dos émbolos se expulsa la tor-
. ta por medio del carro o vagoneta de carga. Entonces se lleva al
mismo tiempo la nueva carga.
Los procesos peculiares de la deshidratacidn de la turba bruta re-
gquieren tambien medidas especiales si el prensado se ha de efectuar
o8 tambien como sea posible.
La fig. III presenta la marcha de la resistencia que el material mez
clado opone a la compresién, segﬁn se ha comprobado como convenien-
te despues de una larga serie de ensayos y experiencias précticas.
De 1la gréﬁica se deduce que la mayor parte del recorrido de prensa-
" 99 do desde A hasta B se pasa con la menor resistencia del material,
mientras(mientras) que en la dltina parte de B hasta C, se efectua
con un ascenso escarpado hasta la presién méxima. Bn la fig, IV se
ilustra la marcha temporalmente de un prensado. En conformidad con
la fig. II1 tambien se subdivide aquf 1a trayectoria del prensado
100 desde A hasta C en los trayectos A-B y B-C. Bl trayecto mayor de
A hasta ¢ se recorre aproximadamente en 1/8 del tiempo total de
prensado, mientras que el pequefio trayecto de B Hasta C se recorre-
ra en 7/8 del tiempo total de prensado, o sea con estraordinaria
lentitude Se ha couprobado en los ensayos que separando de esta
101 marcha las curvas de tiempo, presién y recorrido, se empeora con-
siderablsmente el proceso de deshidratacidn. Este fendmeno tiene
su fundamento en el hecho de que la compreaién del material mezcla-

do debe regularse segﬁn las dehidratacidn progresiva, Al avanzar
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répidamente el émbolo existe el peligro de que el polvo se imprima
%;‘los trocitos de turba bruta, con 1o que se resduzca su accidn
évacuadora de aguae

Para adaptar el movimiento del émbolo en la prensa hidrdulica 1o
mas posible a la eurva de tiempo, la primera parte del movimiento
se debe realizar introduciendo una gran cantidad de agua comprimida
la cual por lo demds solo ha de trabajar a pequefia presién. La se=
gunda parte del recorrido de B hasta C requiere muy poca agua a
presién calculada por unidad de tiempo, pero el agua debe ser de
presién elevadae

Por consiguiente el proceso de deshidratacidn se realiza en la me-
jor forma dirviéndose de agua a bhaja presién y de agua a alta pre=
sidn.

Tambien es de importancia para el proceso .de deshidratactdn el que
la marcha de la curva de prensado en el campo de alta presién desde
B hasta D en la fig. IV corresponda aproximadamente a una parébola.
Puede conseguirse la marcha parabélica de la curva de prensado, cuan
do el agua de alta presién se 1lleva, sin ninguna maniobra especial,
al émbolo inferior a traves de un punto de estrangulacidn constan=-
te. Bn efecto, si en la fig. V se designa por p la presién del agua
altamente comprimida, por 18 un punto de estrangulacién en la tube-
ria de dicha agua, por py la presién en el cilindro hidrdulico infe-
rior, la cual corresponde a la resistencia momentinea del material,
entonces la cantidad de agua que entra en este eilindro, prescin-
diendo del coeficiente de contraccidn que por 1lo demas es constan-

te y por ello no influye en el caracter de la curva, serd:

a=fVagil(p =~ px).

4
Zn esta ecuacidn es f la seccion transversal del punto de estrangu-
lacidn. La cantidad de agua Q puede reemplazarse sin mas par el re-

corrido temporal de prensado en la fig. IV. La curva temporal de
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prensado corresponde por tanto a una parébola.

}:as figs., VI y VII presentan una prensa hidrdulica que cumple las
condiciones explicadas. Zn la fig. VI se indica por 1 el cesto o ca
Ja de la prensa, esto es, una caja provista de paredes perforadas,
por 2 el émbolo inferior que se mueve por el émbolo de inmersidn 3.
Bl émbolo 3 se mueve en el cilindro 4. Por 5 se designa el pistdn
de retroceso para el dmbolo de inmersidn 3. Por 6 se indica el ém-
bolo superior movido por el de inmersidn 7. El pistén de inmersidn

7 8e mueve en el cilindro 8. Por 9 se indica el pistén de retroceso
para el de inmersién 7. Los dmbolos 2 y 6 de la prensa poseen Suw
perficies construidas a modo de tamiz o criba.,

Bn la fig. VII se ilustra toda la disposicidn hidrdulica, siendo

10 la tolva de carga, en la que se introduce el material de mezcla
mediante gcualquier disposicién adecuada de transporte. Ror debajo

de la tolva de carga se mueve el vagén 11, que con las ruedas 12
puede trasladarse sobre los carriles 13, El vagén estd abierto por
abajoe. Bl cierre inferior se efectua por una placa lisa que descan
S8a sobre otra superior de la prensa. El vagén de carga se mueve por
el pistén hidrdulico 15, gque resbhala en ¢l cilindro 14 y que en for-
ma anéloga a como ya seé ha indicado, se retrotrae por fuerza hidrdu-
lica. Por 16 ge indica el depésito que recibe la torta definitiva.
de prensado y por 17 una disposicién transportadora que disgrega

las tortas acabadas y las lleva a su ulterior aplicacién.

Bl funcionamiento de la prensa se realiza como sigue:

1) Bl émbolo inferior 2 y el superior 6 de la prensa se sncuentran
en su posicién superiore.

2) E1 vagén de carga 1l avanza y lleva al material de mezcla por
encima de la caja 1 de la prensa, con cuyo borde superior coinclde
el dmbolo inferior 2.

3) B1 émbolo 2 se deprime, el material mezclado se desliza a 1la

caja 1 y 1la llena mas o menos.
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4) Bl vagdn de carga 1l retrocede.

}fS) Bl émbolo superior desciende y cierra por arriba la caja 1 de

prensado.

6) E1 émbolo ianferior 2 se aleva, primero répidamente y luego cada
vez con mas lentitud hasta gque se alcanza la presién maxima para la
gue se ha construido la prensa hidraulica. Dicha presién maxima
puede mantenerse durante algﬁn tiempoe

7) Bl émbolo superior 6 se eleva y deja libre el camino al dubolo
inferior 2. Esse émbolo 2 empuja a la torta terminada al recipiente
16 y lleva nuevo material sobre el cesto o caja de prensado etc.
Todos los movimientos grandes ¥y répidos sqéfectuan con agua de ba-
Ja presién, por consiguiente el empuje hacia adelante del vagén de
carga, la depresién del émbolo superior y el avance del éwmbolo in-
ferior contra el superior hasta gque comienza el prensado propiamen=-
te tal, 3in embargo, debs advertirse que ya al avanzar el émbolo
inferior y precisamente al momento que se expulsa el aire encerrado
en el material de mezcla, escapan grandes cantidades de aguas

El agua de elevada presién sirve para retener al pistén superior

en su posicién inferior y para impeier fuertemente al pistén infe-
ridr cuando la resistencia del material encerrado en la caja de la
prensa crece por encima del campo de actuacidn del agua de baja pre-
sidn. B1 trayecto A hasta B de la fig., IV se recorre en breve tiem-
po por el piston inferior bajo el influjo del agua a baja presién.
En B la resistencia del material se hace tan grande que el agua de
ba ja presién no pueds ya seguir elevando el pistén y por tanto, el
trayecto de B 4 C debe recorrerse bajo el influjo del agua a alta
presién.

31 la deshidratacién'del material mezclado con turba bruta y polvo
de turba se realiza observando las condiciones antes explicadas,
entonces se obtiene un material prensado con 50 ;o proximamente de

agua. Ya se ha dicho que la mayor parte del material prensado se
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debe volver a desecar hasta proximamente 15 4. La desccacidn se
fectua en general mediante vapor de escape de la central de fuerza
en desecadores de vapor. Aun cuando la deshidratacidn de la mezcla
sea muy profunda, en los desecadores hay que evaporar aun grandes
cantidades de agua. Esta cantidad eg por ejsmplo en una fdbrica de
briquetas de turba con un rendimiento diario de 60 a4 70 t de bri-
quetas, prdximamente 140 toneladas de agua. Bsta se evapora en los
desecadores calentados gon vapor y admisidn de aire Yy escapa mez-
clada con este al exterior. La mezcla de aire y vapor o0 los vapores
contienen grandes cantidadas de calor,, contenidas principalmente
en forma de calor latente y escapan sin aprovecharse. Si sa gquiere
aprovechar intensamente esta cantidad de calor, entonces hay que
cumplir las siguientes condiciones:
1) Los vapores que se han de aprovechar, deben estar précticamen-
te exentos de aire. La parte de la instalacidn desecadora empleada
para el aprovechamiento de los vapores, no debe por tanto, traba-
Jar con admisidn de aire.
2) Lea reeuperaci5n y nuevo empleo del calor de los vapores se de=-
ben realizar segﬁn el principio de contracorriente.
3) Se debe cuidar de que todas las superficies de transmisidn Se
conserven perfectamente limpias, pues las diferencias de temperatu-
ra, con que hay necesidad de trabajar, serdn considerablemente pe-
queflas a pesar de estas medidas.
Respecto a 1l). Bn los vapores se contiene calor latente y sensible.
La porcién de calor latente es un mﬁltiplo de ls del calor sensible
y decrece al aumentar el contenido de aire. Pero, para la mezcla de
aire y vapor en cuestidn es siempre preponderante de manera gue,
para una recuperacién eficaz del calor de los vapores, solo hay que
contar con el calor latente, Pero este solo puede ponerse en liber-

. 4 .
tad mediante condensacion del calor contenido en la mezcla y esta

./
condensacion solo se presenta cuando se desciende por bajo del pun-
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to de rocfo de la meacla de aire y de vapor. Mas al aumentar el
§3ntenido de aire, decrece répidamente la temperatura del punto de
rocio y daesciende rapidamente a campos de temperatura tan bajos que
el nuevo empleo del calor ds la mezcla recsulta antiecondmico para
trabajos de calefaceidn N desecacidn.

Cuando en los vapores no se contiene aire, entonces todo el calor
latente se pone en libertad a una temperatura dntre 100 y 99°.

Pero si los vapores contienen en peso solo 1/3 de aire, lo qﬁe
apenas puede lograrse en los desecadores de la construceidn usual

y en la forma ordiunaria del servicio, entonces la condensacidn ¥
nueva aplicacién del calor latente solo empieza a unos 92,5° y Se
realiza solo hasta la mitad a 87°. Bn estas circunstancias apenas
si puede aprovecharse la mitad restante. Para recoger solo la mi-~
tad del resto habria que llegar a tewmperaturas inferiores a 75°,
que son sin ningun valor para las nuevas aplicaciones. Al volver

a utilizar el calor de temperaturas tan bajas se llega a superfi-
cies de caldeo que ponen en tela de Jjuleio la econonfa del proce-
dimiento.

Respecto a 2). Adn tratindose de vapores précticamente exentos de
aire, en los que la condensacidn del vapor se logra a 10(¢-99°,
tanto en la recuperacién como en el nuevo empleo de galor se debe
traba jar segﬁn el principio de contracorriente para conseguir un
aprovechamiento amplio con superficies refrigerantes de dimensi o=
nes razonables.

Respecto a 3)e 8i los vapores contienen polvo, lo que ocurre siem-
pre en la desecacidn de lignito, entonces ni la mejor disposibién
desempolvadora mantiene libres de polvo a las superficies de trans-
misién, de suerte que poco a poco no se ensucien todos los aparatos
atravesados por los vapores3. Pero dadas las pequefias diferencias

de temperatura, se pone en grande peligro la transmisidn del calor,

. . /7 .
cuando las superficies transmisoras no estan perfectamente limpias.
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Los problemas establecidos por estas condiciones se resuelven por
;1 presente invento. 3Zn la descripcién de este, se parte de la base
P,

de que el desecado se efectua en los conocidos desecadores de pla-
tillo, pero pueden tambien emplearse desecadores de obros sistemas.
A una instalacidn desscadora segﬁn el invento pertenecen dos dese-
cadores de platillo, que pueden montarse tanto separados como reu-
nidos en una construccidne. 21 desecador o la parte del desecador,
cuyo malor de vapores debe recuperarse, se calienta en la forma
usual con vapor. Los vapores que escapan de é1 se precipitan en un
condensador de superficie. E1l agua refrigerante que corre por los
tubos de este condensador, sirve para calentar el segundo desecador.
Bl condensador se construye segﬁn el principio de contracorriente.
Bl agua refrigerante calentada en él corre de aba jo hacia arriba a
traves del segundo desecador de platillos., El material a secar co=-
rre de arriba hacia abajo a travds de este desecador de platillo,

0 sea en contracorriente al agua calentadora y se calienta y deseca
previamente. De aqui parte al desecador de platillos calentado por
vapor, donde se seca definitivamente.

Bl desecador de platillos calentado por vapor se clerra hacia fue -
ra eficazmente, pero no tanto gue se dificulte el acceso al inte-
rior. Por arriba el desecador posee un pozo de carga considerable~
mente estrecho, el cual queda lleno del material previamente dese=-
cado. El material definitivamente desecado se evacua en aparatos
cerrados de transporte.

El servicio se conduce de manera que en el desecador reine una So0-
brepresién muy ligera respecto &l aire exterior, con 1o que se re=
duce considerablemente 1la penetracién de aire por las fugas inevita-
bles. Como por efecto de esta sobrepresién tambien escapa vapor por
el pozo de carga, el material previamente desecado se priva tambien
eficazmente del aire. De esta forma se svita el que que se lleve

al desecador aire con el material a desecar. Las pequeflas péﬁdidas
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de vapor se compensan ampliamente por la ventaja de que los vapo-

;Ees estén exentos de aire.

}la salida de los vapores al condensador se regula por un exhaustor
y esto de manera gque siempre reine una pequefla sobrepresién en el
desecador de platillos calentado por vapor.

Como ya se ha podido deducir de la descripcién, el condensador tra-
baja de manera que 1los vapores ballan a los tubos, mientras que el
agua refrigerante los atraviesa. Los tubos pueden lavarse f4cilmen-
te aun durante el servicio, si en ellos se depositase polvo. Se
puede tambien adoptar tal disposicién que el agua calentadora se
llevase del condensador del vapor, que contiene casi una temperazt u-
ra de 100°, constantemente para el lavado. Por el otro lado los
tubos permanecen siempre interiormente limpios lo mismo gue el
interior del platillo del desecador calentado por agua, como Se Sa-
te por las instalaciones de calefaccidn por agua caliente.

Segﬁn el iavento debe tambien adoptarse unsa disposicién que permi-
ta calentar el agua de refrigeracién y caldeo en la puesta en mar-
cha de la instalacidn mediante vapor virgen o de escape, para que
al comienzo del servicio se tengan relaciones estables., La misma
disposicién puede emplearse ventajosamente para recibir durante el
servicid las oscilaciones en el contenido de agua del material a
secar. ia dryosicién puede componerée de un pequefio calentador pre-
vio, a travds de cuyos tubos se impele el agua refrigerante, mien-
tras que el vapor de caldeo bafia los tubos.

Las partfculas del material desecado con exclusidn del aire estam
naturalmente circundadas de una envoltura de vapor mas gruesa que
las partfculas del material seco con energis admisidn de aire. Si
esta envoltura de vapor no se elimina eficazmente, entonces al en-
friar bruscamente debe esperarse una condensacidn en formacidn de
gotas. Por esto el material desmerece considerablemente para su

empleo como polvo adicional y material de briguetado.
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TMambien es necesario realizar con especial cuidado el aireo antes
é;ncionado del material desecado. Segﬁn el invento este aireo de
las partfculas de material seco se debe activar por aflojamiento
con una pequeiia adicidn de aire frio, para impedir que durante la
expulsién del vapor se condense el adherido al material por admi-
tir cantidades grandes de aire frio. Despues de airear suficiente-
mente es impreseindible realizar el ulterior enfriamiento brusca-
mente. 3i se dispone de aire caliente, entonces se facilita mucho
1la expulsién del vapor con adicidn de aire caliente a2l mismo tiempo
que se afloja el material. Inmediatamente puede seguir luego el en-
friamiento répido como antes se ha indicado.

BEn la fig, ¥III se ilustra un ejemplo de ejecucién. Zn el desecador
de platillo 1 se efectua el daesecado previo del material mediante
agua caliente. En el desecador de platillo 2 calentado por vapor

de acaba de secar el material. la expulsién del vapor y el répido
enfriamiento del material desecado se completan en el refrigerante
de platillo 3.

Bl material humedscido se introduce por el orificid 4 del deseca-
dor de platillo 1, 1lo atraviesa de arriba hacia abajo y previamn-
te desecado y caliente llega al pozo de carga 5 del desecador de
platillos 2. Despues de efectuado el desecado se lleva el material
al pozo de carga 6 del refrigerante de platillos 3, cuya parte su-
perior esta provista de platillos perforados 7 y la inferior de pla-
tillos enteros 8 enfriados por agua. Bl desecador 2 calentado por
vapor lleva un mantoe El eje del agitador pasa por los cojinetes 9.
Bl cierre por arriba se sfectua por el pozo 5 lleno de material.

El desecador 2 impele el vapor a través del pozo colector 10 al
condensador 1l. Bl exhaustor regulable 12, trabaja solo de suerte
que en el interior del desecador permanezca una pequeiia sobrepre-

sidn. Las cantidades de vapor no condensado llegan por las tuberias

13 a la chimeneald del desecador l. Bl agua refrigerante ircialmente
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iﬁlentada se impele por la bomba 15 a los platillos inferiaes del
éasecador 1, asciende en este de arriba hacia abajo a un depésito
de dilatacidn y desde éste torna a la bomba 15 la que la impele de
nuevo por el condensador de superfizie 11, Sobre éste se encuentra
el calentador previo 16, en el que el agua caliente puede experi-
mentar un nuevo caldeo. Al desecador 1 se lleva aire por la caja
17, la cual puede regularse en su cantidad en el punto de entrada
18.

21 invento antes descrito del aprovechamiento del calor de los va-
pores no se limita a disposiciones de secado de turba, sino que
comprende tambien la desecacidn de otros materiales, como por e jem-

plo el lignito, con los que puede emplearse con igual buen resul-

tado.

Descrito suficientemente el pressente inveuto lo que se declara como
de novedad e invencidn propia, son las siguientes reivindicaciones)
l.,- Un procedimiento y disposicién para la obtencidn de turba y en-
noblecimiento de la misma deshidratando mecanicamente la turba bru-
ta por prensado y adicidn de polvo de turba y similar, caracteriza-
do porque 8l polvo de turba se agrega en tales cantidades que la
sustancia seca en ol polvo es superior a la sustancia seca en la
turba bruta.

2e- Un procedimiento segﬁn 10 reivindicado en el punto 1, caracte=-
rizado porque la deshidratacidn de la mezela rica en polvo se rea-
liza en prensas de cdmaras grandes.

J¢— Un procedimiento para deshidratar turba bruta por @ ensado

agregando polvo duro y seco de turba, que despuss de volverse a

. ./
secar (por adicidn) de calor) el material prensado se obtiene de
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éste, caracterizado porque el material prensado caliente por el tra=
}émiento térmico, se enfrfa antes de volver a emplearlo,

4.~ Un procedimiento segﬁn lo reivindicado en el punto 3, caracte-
rizado porque el material prensado caliente se airea en instala-
cionss especiales de refirgeracién y despues se enfria lo mas répi-
damente posible,

5= Un procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 3 y 4,
caracterizado porque como instalacidn refrigerante se utiliza un
refrigerador de platillos, cuya parte superior se compone de pla-
tillos perforados y la inferior se provee de platillos enteros en-
friados por agua.

6e- Un procedimiento para la dseshidratacidn de turba bruta por pren-
sado agregando polvo duro y seco de turba, recuperado del producto
prensado, caracterizado porque este Ultimo se muele en estado hume-
do y seco de prensado y por cribado se separa en turba parcialmgn-—
te de granos gruesos y en parte fibrosa para quemar en la caldera

¥y en material fino, queméndose la primera porcién sin ulterior de-
secaniénto, mientras que el material fino primero se vuelve a seecar
por admisidn de calor, luego se airea por corriente de aire y se
enfria y finalmente se vuelve a cribar separéndolo en polvo de
turba y en material de briquetado.

7.~ Un procedimiento segﬁn lo reivindicado en el punto 6, caracte-
rizado porque el material prensado antes de molerlo se tritura pre-
viamente y por cribado se separa el polvo libre de turba no adheri=-
do a los trozos de ésta y sin llevarse a la instalacidn de molienda
llega directamente a los desecadores.

8.~ Un procedimiento segﬁn lo reivindicado en el punto 7, para ob-
tener turba en trozos y coque de turba, caracterizado porque las
partfculas de turba bruta, despues de privarse del polvo seco y duro
se muelen, sSe sseparan por cribado de ios elementos perturbadores co-~

mo fibras, partfculas mas gruesas y similares y despues el material
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163 fino se musle y amasa hasta obtener una sustancia a modo de ungiento
;é.- Un procedimiento segﬁn lo reivindicado en los puntos 7 y 8, ca-
racterizado porque la sustancia a modo de ungliento se praisa en molw-
deados que sz secan al aire o mediante su calor suave.

10.- Un procedimiento segin lo reivindicado en 1los puntos 7, 8 y 9,

164 caracterizado porque los moldsados secos se coquizan.

1l.- Un procedimiento para la deshidratacidn de turba y sustancias
anélogas que contienen agua en una prensa hidrdulica con dos dmbo-

‘. los comprssores de direcciones opuestas, por los que se prensa So=
lo en una direccién, caracterizado porque:

165 a) toda la carga para la caja de prensade se empuja cada vez me-
diante un vagdn de carga sin fondo sobre el émbolo inferia existen
te en 1la posicién de expulsidn.

b) Porque luego el material prensado se introuce en la caja de este
haciendo descender el émbolo inferior.

166 c) Despues de cerrar la caja de prensado por el émbolo superior se
comprime mediante el inferior y

. d) Despues del prensado se levantan los dos émbolos y empujando el
material de carga se expulsa la torta de prensdo y al mismo tiempo
se introduce una nueva carga.

le7 12.- Un procedimiento segﬁn lo reivindicado en el punto 1ll, carac-
terizado porque el movimiento del émbolo inferior se efectua répi-
damente con agua de ba ja presién hasta un cierto valor de ésta to=
lerable por la clase de turba a deshidratar y en la fase de alta
presién se realiza lentamente por agua de elevada presién mediante

168 una estrangulacién constante, extendiendo parabélicamente la curva
del recorrido temporal en el campo de alta presién.
13+~ Un procedimiento para el aprowechamiento del calor de los va=-
pores de las disposicines desecadoras para fines de caldeo y dese-
cado, en el que el calor recuperado se emplea por desecacidn previa

169 del material que hay que secar, caracterizado porque el desecado
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finitivo se efectla en el desecador calentado por vapors e ul -

—290-

sendo el aire gracias a una pequefia sobrepresién de los vapdres
ﬁgsyecto al aire exterior.

14, ~ Un procedimiento serfin 1n reivindiceds en el punto 1%, caracte-
rizado porque el material previamente calentado y desecado Se pri «
va del aire grecias a vapores que lo atraviesan,

15, = Un procedimiento se_dn lo reivindicazdo en el punto 1%, en el
que el calor de los vapores ss transmite al esgua en un condensadors
de contracorriente, caracterizado porque el agus calentada se con -

duce en contracorriente al materigl a desecar,

16, « Un proceaimiento ce,dn lo reivindicado en los puntos 1¢ y 1%,

caracterizado porque el sgua de ccldéeo puede calentarse inicialmen
te por un celentador previo eon independencia del calor recuperado
de los vapores.
17. = Un procedimiento se;fn lo reivindicado en el punto 19, carac -
terizado porque el material desecado con exclusibn del aire se pri =
vae de los vapores después con entrada de las menores cantidades po =~
cibles de aire frfo y a continuecibén se enfrfa rapidauente.
18, « Un procedimiento segfin 1o reivindicado en el punto 1%, carac -
terizado porque la expulsiSn de los vapores del material desecado
al abri.o ael aire se realiza introduclenco cualesquiera cantidades
de aire celiente, después de 1o cual se efectfia el enfriamiento
rapidS.
19, - Frocedimiento para la obtencién de turba y ennoBecimiento de
la misma deshidratando mecanicamente la turba hruta - se,in se des -
cribe y refvindica en la presente memoria descriptiva y se ilustra
con loS planos que & la misma se acompafian,
Consta esta descripecion de veiantinueve hojas doliladas y escritas a
miquina por una sola de sus caras.

kadrid, a 18 diciembre de 1929,

v LSPBZ. -
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