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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PACAS DE PRODUCTOS

FORRAJEADOS,
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Sedbotante: . -
vteostande: UNIDRY K/S Engineering and Development Group.,
pntidad danesa, residente en Hejrevej 37, 240D

Copoenhagen, Dinamarca,

Para la conservacifn del forraje destinado

a la alimentacidn del ganado ws generalmsnte necesa-

rio obtener un secado de la materia prima hasta un
grado de humedad que no sobrepase dsl 12 al 14 Ge

Esto pusde obtenerse mediante un secado natural en
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los campos o mediante un sscado artificial por ajam

3

plo sn un tambor rotativo en el que circula una ce-
rriente de airs caliente.En ambos casos, el secado
puede sstar seguido de un empacado o aglomsrade con
gl fin de reducir notéblemante el lugar nacesario
para el fcrrajsry pbtener al mismo tiempo un tranaporte
mds f&cil tanto interior como exteriormente.

Durante el secado y el empacado, Unicamen—
te se pusde evitar an la préctica que la materia pri
ma pierda una cierta parte de su valor nutritivo ani

cial, entrs otras cosas como consscuencia de una deg

truccidn de su contenido en proteinas, Habitualmente

sa estima que esta pérdida ds valor nutritivo anali~
zable no deberia sobrepasar el 8%,

Sin embargo, se llega a menudo a que se ha
ya una pérdida notablemente mas importante como consg
cuencia dél smpacado, pérdida bajo forma de una pér-

dida directa de material en virtud de una solidez in~
suficiente de las pacas, o pérdida debida al hecho de
la materia prima estéd mecinicaments disminuida aunque
la estructura inicial de la paja sea destruida, El rg
sultado puede ser como consscuencia de que las pacas
cgntangan hasta el 80 % de materia desmoronada o des-—
menui;da que po;ee con toda seguridad la cualidad nu--
tritiva biolépgica o analizable prescrita, pero inuti-
lizable de modo éptimo por los rumiantes que, alimen-
téndbse con la materia desmoronada o desmenuzada no
producirdn las secreciones, saliva, jugo géstrico, ng
cesarios para extrasr el valor nutritivo biolégico del

.

forraje.
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Para gl proceso prepio cel em‘hQ

portante que el matsrial sea secado de un mouo sansi
blements uniforme ya que, sino, las pacas acabadas
Presentarian un grado do humedad fuartemente variablse.
Se han buscado diferentos maneras de satifacer esta
exigencia en funcidén de la forma en que es safechado
pl secado, Si el sscado se ofectua en log campus, por
ejemplo en Falcéda, puede ocurrir, durante la rccogi~
da del material seco, que ol forraje sea cortado y meZ
clado y el grado de humsdad pueda ser aventualmanie
ajustado por un riego directo, Por el centrario, si se
trata de un secado artificial, se ha propuesto proceder
a una cierta homogeneizacién dal material, por ejemplo
en una trilladora mecénica, a fin de hacer posible sl

secado uniforme y en sste casao tambien, puede sar cueg
tién a tensr en cuenta la regulacidn del grado de hume
dad en ol empacado a un valor comprendido entre sl 12
al 14 % con respecto a agua o vapor, 5i 8l material
que debs constituir las pacas presenta un grado de hy
medad inferior, se considera necesario incorporar un
producto adherente, por ejemplo la melaza, a fin de

obtener pacas que posean la solidez mecdnica suficien

te.

Estos métodes para asequrar un secado uni-

forme del material a empecar son utilizables, pero im

plican necesariamahte unAaumentb del grade de material
desmoronado en las pacas acabadas y por consiguisnte,
como ya se ha explicado, una reguccibn de su valor ny
tritivo, Ademés, ss irracional proseguir el secado del

material mds all18 de lo que es estrictamente necssario
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para a continuacifn proceder a una rehumidificacidn
para sl empacado del material,
| La preseante invencidn tiene por obijote ha-
cef posible una fabricacién racional de pacas de tal
foerma gue se conservan por una parte la estructuga de

la paja en la materia prima;, lo gue favorece sl valor

nutritivo de las pacas, y por otra que se obtenga una

solidez mecdnica conveniente para las pacas,
En consscuencia la prssents invencifn se

refiers a un procedimiento de fabricacidn de pacas

‘productos forrajeados fue después del secado artifi-

cial hasta un grado de humedad cemprendide entre el
15 al 22 % son llevados a una prensa de empacar que

comprande al menos un pistﬁn alternaktivo qus compri-

miento el material ls extrusicna a través de una ma-
triz contigua para la formacidén de un perfilado de
material con un didmetro de 50 a 70 mm aproximadamep
te. Este procedimiento se caracteriza segln la invsp
cién porque sl material es llevado a la prensa de am
pacar a una temperatura de 45 a 65°C y, durante el
empacado, es sometido & una presién del pistén de

un valor tal qus 8l material es comprimido hasta un
peso especifico de 0'7 a 0'9 g/cm3 aproximadaments,
porqﬁ; el perfiiadn pasa, siendo a la vez refrigera
do a través de un tubo de gufa, cuyo didmetro es del
orden del 10 al 25 ¢ superior al orificio de salida
de la matriz y cuya longitud as tal que el perfilado
a la salida del tubo del guia ha perdido poco més 6
menos la mayor parte de su flexibilidad inicial, Yy
porque sl porfilado durante su paso a travéds del ty

- gt
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bo do gufa os mantenido bajo una presidn en el sen
tido longitudinal a fin ds combalir su tendencia a
alagarse cuando la presidn interna desaparece,

La pressnte invencién recas sobre 12 com

probacifn del hecho de fgue el reducido grade de hy

- medad necesaric para la conservacién de las pacas

no tienen porques sexr obtenido forzosamente durante

el empacado mismo, ya en el exceso de humodad puede
ser eliminado despues de la formacifn de las pacas,
an particular eliminade parte del calor centenido en
la paca nuevamente reducida a fin de facilitar 1la eli
minacifn de exceso de humedad, Esta es una de las ra-
zones por la que sl materisal en el procedimiento segdn
la invencifn, es admitido a la prensa de empacar a

una temperatura notablemente mds elsvada que las has

ta ahora utilizadas para la fabricacibn de pacas de
forraje. M8s importante sin embargo es, el hecho de
que la temperatura mis elsvada en unifn con el grade
més elevado de humedad tienes un efecto favorable so-
bro la solidez mecénica ds las pacas acabadas, &n
virtud por una parte debido a que el material poses

una mayor flexibilidad durante la comprensibn y la

thrusién, y por.utra daebido a gue los cuerpos a base
de é;ucar y otros compuestos pegajosos contenidos en
el material conservan y desarroyan mucho més sus prg
piedades adherantés 6 psgajosas que cuando el mate-
rial tiene una temperatura més baja y es secado a un
grado de humedad nés reducido,

Durante sl procesc de empacado la tempera

tura del material aumenta todavia, por ojemplo de
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20 a 30 % C, como consecuencia da la friccidn intap

na y externa en la matriz, y para combatir una des-
truceifn de las proteinss bajo el cfecto del palor,

conviens qus haya una refrigeracidn o enfriamiento

. del perfilado axtrusionads a medida que saio de la

prensa, En aste momento sl perfilado presenta una

cierta Plexibilidad como consecuasncia de las condi

ciones de temperatura humedad y presifn del material
que no podréd sntonces sin guiado mantener una presién
longitudinal o experimental una contra-prensifn necg

saria para svitar que el perfilado se rompa 0 se ha-

bra bajo sl sefecto del aire o del vapor ques se dasmen

de cuando la presidn desaparece, Se podrd admitir una

cierta alongacidén del perfilado, pero su movimiento

hacia adelante deba rpalizarse sin embargo en contra

.de una resistencia de tal modo elevada que un guiado

lateral como se indica es indispensable hasta gue él
perfilado haya perdide su flexibilidad, Para este

guiado lateral se utiliza con el tubo enfriado, Ests
tuba no.debe ser por una parte suficisntemente largo

como para dar al perfilade un jusgo demaseado impor-

tante que permita un combadura, psro debe dar por el

contrario suficicentemente lugar para un espasor CONVE

nisnte del perfilado como consscuencia de la espansidn

que aparece cuando la presién desaparece, En la préc-

tica el tubo de guia serd dividido axialmente a fin
de poder ser abie?tn para la limpiaza'en el caso en
que se encuentrs bloqueads por cualquier razfn,.

E1l tubo enfriado cumple otra funcifn, Faci

1ita la rafrigeracién superficial del psrfilado y
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permite por elle la formacidn de una céscara superfji

cial lisa y s6lida que obtiene répidamente una solidez

mecénica tal gue las pacas pueden sopprtar una manuten
cidn wmacdnica tal como un tramsperte sobre banda trang
portadora un cargamento sobro un vehiculo aﬁ a8l momane-
ﬁo en que las pacas tienen todavia una temperatura un
tanto mds grands qua la temperatura ambiento. En consg
cuencia, sl secado final do las pacas no es necosariaw-
mente efectuado en unidn directa con la fabricacidn do
lag pacas y pusde hacerss sin embarga el 6argamanto

a

sobre un vehicule de trancporte o durants su estancia

sobre este vehiculo,

-

En la préctica el perfilado pucde utilmente,
e partir de dicho tubo de gufa ser guia, ser guiado
en una tolva abierta de una longitud de 6 a 8 metros
que presenta una pendients ccnveniente. La resistemia
que procede esencialmente del frotamiento del perfila-
do todavia flexible en 8l tubo de guia y durante el
pasoc y 8] avance an la tolva se ﬁiene sxcalentes con-
diciones para una cvaporacién de la humedad contenida
en el perfilado tadavia caliente, aunque su grado de
humedad pueda ser reducido del 2 al 3 ¥ en funcién,
eﬁtré’otras razgnas, del grado inicial de humedad en
el psrfilado.

Desde la porcifin extrema de la tolva, pusdo
caer trozos de perfilado directaments en un vehiculo
de transporte tras una caida de un metro a 1'5 metros,

aunque el pesrfilado se suelte en pacas cuya altura o

gspesor corresponds al espssor de la.porcidén del materia.



ilo,

15,

20.

25,

30.

-8 o om0 917
i.,;‘ E;«‘J ¥ H
3764
comprimido en cada carrera del pistém, por ejemplo
5a 7 mm, o un miltiplo do este espesor. Durante su
estancia en el vehfculo transporte, el grado de humg

dad de las pacas puede ser todavia reducido, por ejem

plo por una ventilacidn atmosférica natural o €orzada,
-NOTA-

Descrita suficientements la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la préc
tica, debe hacerss constar gue las disposicionss an=-
teriormente indicadas son suceptibles de modificacig
nes de detalle en cuanto no alteren su principic fun
damental, Tambisn se hace constar que el invento co-
rresponde a una solicitud ds patente presentada el
Dinamarca con el nlmero 719/62 de 10 de febrero ds
1969, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que

canceden los Convenios Internacionales en vigor, sien

do lo que constituye la esencia del refirido invento

y por lo que se solicita Patente de Invencién por 20

afips ,por: PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PACAS DE PRODUCTOS

FORRAJEADDS, caracterizéndose por la siguiente:
l.-Procedimiento de fabricacidn de pacas

de productos forrajeados, cuyos productos de secados
artificial hasta un grado de humedad del 15 al 22%,
son llevados a uﬁa prensa de smpacar del tipo que
comprende un pistdén alternativo que, comprime el ma
tarial, y le extrusiona a través de una matriz for-
mando un perfilado de material se Lleva a la prensa

de empacar con una tempsratura de 45 a 652C y, duran
te el empacado, se somste a una temperatura de pistén

de un valor tal que el material ss comprime hasta un

paso sspecifico de 0,7 & 0,9 g/c;-m‘j aproximadamente;
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porque gl perfilado formado pasd, siendo a la ve: en

friado o refrigerado, a través de un tube de guia cy
yo difimotro es del orden del 10 al 25¢% supsrior al
orificio de salida de la metriz y cuya longitud os
tal que el perfilado en la salida del tubo de guia
ha perdido poco més & menos la mayor parte de su flg
xibilidad injicial; y porque el parfilado, durante
sy paso a travds del tubo de gufa se mantiene bajo
presifn en el sentido lengitudiral a fin de comba-
tir su tendencia a alargarse cuando la presién desa
paraeca,

2.~Procedimiento de fabricacidn de pacas da
productos forrajeados, tal y como queda sustancialmente
degscrito en la presents Memoria,

Esta Memoria consta de 9 hojas escritas a

méguina por una sola cara.

10 FeB. 1970
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