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La presente invención se refiere en general a combusti 

bles y, de un modo más particular, a un procedimiento para fabri 

car pastillas combustibles destinadas a ser quemadas para fines : 

industriales, preparadas dando a fibras orgánioas la forma de pas 

tillas de configuración prácticamente simétrica con un contenido i 

de humedad virtualmente uniforme que arden con eficacia sin vir- ¡ 

tual acumulación de cenizas sobre la superficie de las pastillas.

Según se expone en "U.S. Forest Service Reserach Note 

FPL-090" titulada"Wood Fuel Preparation" (Preparación de Combusti 

bles de la Madera) de Reinke publicada por el Departamento de 

Agricultura de los Estados Unidos Servicio de Bosques, Laboratorio 

de Productos del Bosque en Enero de 1.965. La madera ofrece gran 

des ventajas como combustible. La madera es una fuente de combus 

tibie renovable. Además, se encuentra ampliamente distribuida y 

accesible. Puede ser recogida con herramientas senoillas y mano 

de obra sin especializar y no exige equipo complicado para loca­

lizar, arrancar de la tierra y elaborar. La madera es relativa­

mente barata cuando se recoge en ratos perdidos o conjuntamente ! 

con una operación regular de explotación forestal. Arde con lia 

pieza en dichos tipos de equipo en condioiones de funcionamiento; 

ampliamente variables, produciendo una cantidad mínima de ceniza! 

(de cierto valor como fertilizante). En fuegos abiertos las lia 

mas de la madera tienen una aparienoia estética.

La madera se prende con facilidad, y su régimen de oom 

bustión se puede regular razonablemente bien ai se prepara apro­

piadamente y se hace arder en equipo apropiado. Por un lado, su: 

contenido de humedad suele ser elevado y normalmente exige una 

preparación, manejo y colocación pieza por pieza, amando se uti-j

liza en forma de zoquetes y en ramas verdes sin cortar. En cual!
! ! 
¡quier forma, es más voluminosa que otros combustibles comunes só !
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lidos o líquidos. I

La gran demanda de productos de la madera ha dado lugar¡
i

a un gran interes por posibles usos de los residuos que se produ­

cen prácticamente en todas las operaciones de la industria de la
i

madera. Los residuos de la madera como el serrín, virutas, asti-i 

illas y similares se producen inevitablemente cuando se fabrican 

artículos de madera porque, al contrario que con el plástico y el 

metal, la madera no se puede fundir y moldear.

Con anterioridad a este invento se ha propuesto formar 

con las fibras de la madera y otras,fibras orgánicas pastillas a- 

propiadas para utilizarse como combustible. Por ejemplo,, se ha 

propuesto formar briquetas con materiales de desperdicio'de la ma¡ 

dera en la publicación "U.S. Forest Service Research Note FPL-75"! 

titulada "Briqueta From Wood Residuo" (Briquetas de Residuos de 

Madera) publicada en Noviembre de 1.964 por el Departamento de 

Agricultura de los Estados Unidos, Servicio de Bosques, Laborato-; 

rio de Productos del Bosque, Según se afirma en esta publica- j 

oión, algunos materiales granulares no exigen aglutinante porque ¡ 

son aglutinantes en sí cuando se forman en briquetas a temperatu­

ras elevadas. Entre estos se encuentra la madera. A ̂ temperatura; 

por encima de la temperatura plástica mínima (163^0 para la made­

ra), las tensiones elásticas impuestas en el material por la pre­

sión de la operación de nodulizáción se liberan completamente y 

las superficies de las partículas se unen en íntimo contacto. La 

cohexión de las zonas interfaciales, enolavamiento de las partes 

fibrosas aplastadas de las partíoulaa, y una posiblo adherencia 

de la lignila reblandecida por calor (el agente aglutinante natu ! 

ral entre las fibras de la madera), contribuyen todas ellas a ' 

úna acción aglutinante que dá una resistencia Satisfactoria a lasi 

triquetes después de haberse enfriado a presión. [
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Esta característica agtoaglutinante de los residuos de madera es } 

la base de un proceso de formación de briquetas de madera práoti-, 

cado a escala industrial en este país actualmente. Muchas fabri-j 

cas que practican este procedimiento emplean una máquina conocida 

como "Pres-to-log", fabricada por Wood Briqueta Inc, Lewiston I- ' 

daho. Esta máquina funciona comprimiendo la pasta de madera (se j 

rrín, viruta y otros residuos triturados y molidos a un tamaño dej 

serrín fino) en una cámara de compresión primaria por medio de un] 

husillo alimentador que desarrolla una presión de aproximadamen- ' 

te 211 kg/cm2, generando la fricción a esta presión extrema calor 

suficiente para producir la plamticidad necesaria para el autoa- ; 

glutinamiento. Los moldes son agujeros cilindricos de 101 mm de ' 

diámetro separados a interválos regulares y que atraviesan la 

llanta de una gran rueda de aproximadamente 305 mm de anchura, coji 

los ejes geométricos de los moldes paralelos al eje de la rueda. 

jjBl fondo de la cavidad del molde se cierra por un pistón de fun­

cionamiento hidráulico que ofrece la resistencia necesaria duran i 

te el llenado y retrocede según se llena el molde. Cuando se ha

20.

25.

llenado el molde, la rueda del molde gira ligeramente para poner 

la cavidad siguiente del molde en línea para llenado. La rueda 

del molde se refrigera por agua y las briquetas se enfrian por 

debajo de su temperatura plástica en el momento en que la rueda 

ha dado una vuelta completa. La briqueta enfriada se expulsa del 

molde cuando el pistón de resistencia penetra en la cavidad del 

molde como acción preparatoria a su llenado.

¡ú.. Las briquetas de 101 por 305 mm producidas por esta má

quina son idóneas para eoharse a mano en el suelo pero no para 

efectuar una carga mecánioa del hogar. Para briquetas de hogares; 

¡hecónicos, un tipo de máquina diferente que se puede obtener de 

misma Compañía, extruye el material autoaglutinado a través dej
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un conjunto de ocho agujeros redondos de 25,4 na para formar ba­

rra continuas. A medida que estas barras surgen del cabesal de 

extrusión, se cortan en trozos de 25,4 mm mediante cuchillas gi- j 

ratorias y producen pastillas apropiadas para la carga mecánica
!

de hogares. !

Un procedimiento para fabrioar tronoos a partir de par-j 

tículas lignocelulosioas, por ejemplo de serrín, se desorlbe en 

La patente Estadounidense na 3.227.530. Según el procedimiento 

íescrito en esta patente, las partículas lignocelulósicas que con 

bienen por lo menos un 15% de humedad se extruyen a través de un 

Mide mientras se deja escapar la humedad. La extrusión se rea- 

Liza en condiciones de presión y temperatura que hacen que la hu 

ledad se evapore instantáneamente de la masa compactad^ epme va- } 

por de agua con desintegración de las partículas. Las partículas¡ 

iesintegradas se compactan inmediatamente y se enfrian mientras 

satán todavía a compresión para formar una fuerte oostra oircunfa 

rencial de agentes aglutinantes naturales en el material lignoce- 

Lulósico. El producto enfriado contiene normalmente del 20 al 25% 

te humedad. ..... - --------

En la patente Estadounidense na 3.492.134 se describe 

m  procedimiento para fabricar tabletas empleando una mezcla de 

!errín o virutas de madera y especias para ahumar productos aUmeá 

:icios en una prensa de formar tabletas. El materia^ 

te prensa a presiones de 500 a 8500 kg/om2. El material tritura­

do se seca hasta un contenido de humedad de 7-9% en peso antes de 

imprimirlo en la piensa de formar tabletas.

La industria dispone de otros tipos de máquinas y pro- ' 

tedimientoa para extrusión, formación de briquetas y nodulizaoiómi. 

!o obstante, los productos de estas máquinas y procedimientos no ; 

ton enteramente idóneos para la carga mecánica de hornos porque !
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tienden a desmenuzarse o disgregarse y no arden eficazmente sin i 

producción de cenizas indeseable. '

Por lo tanto, este invento tiene por objeto proporcio- ¡ 

nar un procedimiento perfeccionado para dar formar y comprimir 

partículas fibrosas orgánicas formando pastillas apropiadas para i 

utilizarse en diversos tipos de hornos como combustible. Otro ¡ 

objeto del presente invento es proporcionar un procedimiento pa­

ra fabricar pastillas combustibles a partir de materiales orgáni 

eos como la madera o similares, que arden uniformemente con una ' 

potencia calorífica virtualmente uniforme y sin producción de ' 

grandes cantidades de azufre y óxidos de nitrógeno indeseables, j 

Otro objeto del invento es proporcionar una pastilla combustible 

perfeccionada preparada dando forma y comprimiendo partículas de 

materiales fibrosos orgánicos que pueden arder eficazmente en hor 

nos comerciales. Otro objeto del invento es proporcionar una pata: 

tilla combustible de material fibroso orgánico que tiene una con-j 

figuración y dimensiones apropiadas para alimentación a hornos, ' 

estufas o similares, con el equipo de carga utilizado normalmente 

para cargar el horno con carbón de piedra. Otros objetos resulta­

rán evidentes por la descripción que sigue, tomando como referen-- 

cia el dibujo, en el cual:

La figura 1, es un esquema de avances de producción - 

que ilustra una modalidad del procedimiento del invento; y

La figura 2, ilustra una vista en perspectiva de una - 

pastilla representativa formada por el procedimiento del invento.'

Los objetos anteriores y otros objetos se consiguen se-j 

gún este invento, en términos generales, gracias a un procedimien 

to para nodulizar material fibroso orgánico en una forma en la 

que puede arder de un modo virtualmente uniforme en un horno, que! 

comprende ajustar el tamaño de partícula del material fibroso a ]
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no más del 85% de la dimensión mínima de la pastilla que se ha de 

formar, ajustar la humedad del material fibroso a un contenido 

virtualmente uniforme de aproximadamente 16% a aproximadamente 28% 

en peso, y dar forma y comprimir el material fibroso mientras se 

encuentra con un contenido de humedad ajustado en pastillas prác­

ticamente simétricas que tienen una dimensión máxima de Í2,7 mm. ¡ 

o menos. De un modo más específico, el invento comprende, oomo 

modalidad de preferencia, un procedimiento para convertir mate­

rial fibroso orgánico en pastillas apropiadas para arder como com 

bustible, según el cual el material fibroso orgánico, por ejemplo 

materiales de residuos agrícolas o de la madera, se transportan 

por un medio transportador 2 destinado a la separación de rocas, 

metales y otros materiales indeseables de los residuos hasta un ¡ 

molino de martillos 3 donde el material fibroso orgánico se mue­

le a un tamaño de partícula prácticamente uniforme que no alcanza 

aás de aproximadamente el 85% de la dimensión mínima de las pasti 

lias que se han de formar a partir del material; el material no- ¡ 

lido se transporta entonces a una secadora 4 donde el contenido ¡i
ie humedad se ajusta aproximadamente entre el 16% y el 28% de - . 

agua, y el producto con un tamaño de partícula y un contenidc de ' 

Agua ajustados se transporta entonces a una máquina nodulizadona 

5 equipada con su propio dispositivo de husillo dosificador para ' 

Alimentar la masa a través de los moldes de la máquina noduliza.de' 

ra, y la pastilla resultante se seca hasta que su contenido de h&' 

medad queda en equilibrio con la atmósfera, 6. El material fibra} 

so se produce a una presión por la cual la temperatura de la pas­

tilla en el molde es aproximadamente del orden de 162 a 176*0. A 

pesar de que el contenido de humedad de la mayor parte del mate­

rial fibroso estará por encima del 28% en peso y exigirá seoado, ! 

se comprenderá que se dispone de un material con un contenido de j 

humedad por debajo del 16%, su contenido de humedad deberá ajustar



se por humectación a un contenido de humedad comprendido aproxima 

damente entre el 16 y el 28% antes de la nodulizaoión. Según con 

templa el invento en términos genérales, el contenido de humedad 

puede estar comprendido dentro de los amplios límites de aproxi­

madamente el 16 al 28% en peso, pero se ha averiguado que sé ob­

tienen los mejores resultados cuando el contenido de humedad del ¿ 

material fibroso orgánico en el momento de la nodulizaoión está 

comprendido aproximadamente entre el 2Ó% y el 24% en peso, por lo 

que es preferible que el contenido de humedad se encuéntre dentro 

de esta gama más limitada. Las pastillas sé pueden seoar inyeo- 

tanto aire sobre las mismas inmediatamente deépuás que salen de j 

la máquina nodulizadora.

Se ha averiguado que ajustando el tamMtode partícula de 

material fibroso orgánico a aproximadamente el 85% o menos de la 

dimensión mínima de la pastilla que se ha de formar, y ajustando 

el contenido de humedad antes de la compresión dentro de los lí- ! 

sites de aproximadamente el 16% aproximadamente el 28% de contení 

do de agua libre, preferiblemente entre el 20% y el 24%, se pro-
,  . t

duce una pastilla que tiene una superficie cerosa protectora for-' 

aada por exudación del material fibroso, que arde de un modo vir-} 

tualmente uniforme sin formación de ceniza indeseable, en él su­

puesto que la conformación y comprensión se realice a una tempoia 

tura del orden de aprcximadamente 162 a 176CC. Paiá que el régi­

men de combustión dé la masa de pastillas sea prácticamente uni­

forme, las pastillas se secan después dé haberse formado hasta un 

oontenido de humedad virtualmente uniforme qué está en equilibrie 

con la atmósfera ciroundante. Las pastillas se pueden utilizar 

para arder en cualquier tipo de horno industrial o doméstico. La! 

pastillas se pueden transportar fácilmente en transportadores dé 

cinta inclinada o con equipo para la carga mecánica de hornos.
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Las pastillas tienen una forma y dimensiones prácticamente uni­

formes y se pueden transportar neumáticamente si así se desea. 

Además, las pastillas combustibles se pueden triturar para utili-j 

zarse en la combustión en suspensión de hornos utilizándose con- i 

juntamente con humedades generadoras de energía eláctrioa o cal-¡ 

deras caldeadas en suspensión. Se ha averiguado que esta pasti-' 

lia triturada ofrece un combustible eficaz para combustión dlrec 

ta en turbinas. La cantidad de ceniza es tan pequeña y de tan 

poca consistencia que no es abrasiva, para el metal de la turbina 

y su presencia en la turbina no es digna de objección.

Es preferible que la pastilla sea prácticamente cilin­

drica, paralilelepipeda o de forma similar con una sección trans 

versal máxima del orden de aproximadamente 3#18 a aproximadamen­

te 12,7 mm. El tamaño real de la pastilla está determinado por 

el área superficial exterior contra la composición del material ¡ 

del interior de la pastilla. B1 espesor máximo de la pastilla 

en una dirección no deberá ser superior a aproximadamente 12,7 me 

y rara vez será inferior a 3,18 mm. La densidad absoluta de la 

[pastilla producida según el invento está por encima de 1.040 gm 

¡ ,,cr decímetro cúbico y frecuentemente es de aproximadamente 1.441
t
gm/decimetro cúbico o superior a un contenido de humedad del 8%. 

La densidad de las partículas empleadas para hacer las pastillas 

es de aproximadamente 160 a 483 gm por decímetro cúbico al mismo 

contenido de humedad. La densidad absoluta de una máquina indus 

trial "Pres-to-log, por otro lado, es inferior a 1.040 gm por de 

cimetro cúbico y, por lo tanto, más ligera que el agua.

Para obtener características de oombustión máxima, es ¡
necesario que una masa de combustible tenga un tamaño de pastilla 

virtualmente uniforme y contenga una humedad virtualmente unlfor 

me en toda su masa. Es un inconveniente y supone un desperdicia
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auemar combustible triturado industrialmente debido al tamaño de 

partícula desuniforme y a su elevado contenido de humedad. Con 

estos tipos de combustibles es necesario emplear un gran caudal 

ie oxígeno que enfría el combustible con una gran pérdida calorí 

fica y una combustión ineficaz.

Refiriéndonos ahora al dibujo se produce una pastilla 

¿el tipo ilustrado en la figura 2, por el procedimiento ilústra­

lo en la figura 1. La materia prima de tamaño de partícula alea i 

torio como, por ejemplo, serrín u otro residuo de productos de 

madera y de contenido acuoso desuniforme se transporta por un 

transportador neumático de tipo normal a un molino de martillos 

donde se ajusta el tamaño de partíoulas a una dimensión máxima 

prácticamente uniforme que es de aproximadamente el 85% o menos 

leí espesor mínimo de la pastilla que se ha de producir. En el 

transportador neumático se separan minerales, metales y otra m a - . 

teria extraña de la madera antes de que alcance el molino de mar ' 

tillos. Se puede emplear cualquier otro tipo de transportador que 

tienda a separar, la materia extraña de la madera pero se han ob 

tenido los mejores resultados con un transportador neumático. El 

producto del molino de martillos se transporta a una secadora de 

tipo de tambor rotatorio donde se ajusta el contenido de humedad 

de las partículas de madera de dimensiones prácticamente el 18% 

en peso de humedad libre. Por "humedad libre" se entiende la hu 

medad que se puede eliminar por evaporación a temperaturas norma 

les y se incluye nada de agua de cristalización que pudiera haber 

presente en el material fibroso. Después que las partículas se 

han ajustado a un contenido de humedad del orden del 16% al 28%, 

se transportan, preferiblemente en un transportador neumático, a ' 

una máquina nodulizadora. Se puede emplear cualquier máquina no 

dulizadora como, por ejemplo, la producida por California Pallet
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Mili Company de San Francisco, California. En este aparato, el 

material se alimenta a una tolva y se prensa el molde que tienen 

la configuración y forma deseada. La máquina nodulizadora debe­

rá poder producir una presión en el molde durante la compresión 

que haga que la temperatura del material fibroso aumente hasta un 

punto dentro de la gama de aproximadamente 162 a 176se. La má­

quina California Pellet S*ill, por ejemplo, ejerce una presión de 

aproximadamente 18.14-3 kg en el punto de impacto de los rodillos., 

En algunas máquinas la presión puede ser de tan sólo 3.628 kg de 

¡carga y se pueden emplear presiones superiores a 18.143 kg. Las 

presiones dentro de estos límites producen la temperatura desea­

da durante la nodulización. Los materiales de tipo ceroso en el 

material lignooelulósico exudan y forman una costra superficial 

sobre la pastilla que protege la pastilla contra el resquebraja­

miento y cambia rápido en el contenido de humedad cuando se uti­

liza el combustible.

Las pastillas que salen de la máquina nodulizadora se 

extienden s.bre un transportador de cinta sinfín giratorio donde 

unos ventiladores impelen aire sobre las mismas para ajustar la 

temperatura y contenido de humedad a aproximadamente las condi­

ciones de la atmósfera. El producto, que tiene un contenido de 

jhumeaad prácticamente uniforme, se puede almacenar entonces con 

seguridad o utilizarse inmediatamente, si así se desea. El coa- . 

tenido de humedad o de equilibrio de las pastillas será normal­

mente del orden de aproximadamente el 7 al 8 % dependiendo de la 

humedad de la atmósfera.

jegún se ha afirmado anteriormente, se ha averiguado 

que las ceras y otros materiales resinosos en el material lignoce 

lulósico forman una capa superficial sobre las pastillas que ba­

jeen que las pastillas sean menos susceptibles a los cambios en
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el contenido de humedad mientras están en almacenamiento o se - 

transportan. No es necesario añadir un material aglutinante a 

las partículas en el supuesto que la presión durante la noduliza 

ción sea suficiente para producir una temperatura del orden de 

aproximadamente 162 a 176ce pero, si se desea, se pueden añadir 

materiales orgánicos como las ceras o similares al material fi­

broso para suplementar los materiales que exudan de las partícu­

las.

Se ha realizado una serie de experimentos para Ilustrar 

la importancia que tiene el ajustar el contenido de humedad de las 

partículas de material fibroso orgánico de dimensiones practícame^ 

te uniforme dentro de los límites de aproximadamente el 20 % a 

aproximadamente el 24% antes de la nodulización. En un conjunto 

de experimentos, se secó previamente corteza de alnus blutlnosa, 

combustible formado por desperdicios de serrerías, serrín de ro­

ble y serrín de pino Douglas a un contenido de humedad de aproxi 

madamente el 3% al 5% y se trituró a un tamaño de partículas fi­

namente dividida. Se averiguó que resultaba extraordinariamente 

difícil y lento la formación de pastillas y el ritmo de produc­

ción de una nodulizadora California, movida por un motor de 2 ca­

ballos, producía solamente 453 gm de producto aproximadamente ca­

da 15 minutos. Esta máquina ejercía una presión de aproximadamenj 

te 3.628 kg en los puntos de impacto de los rodillps. Cuando la ! 

madera se sustituyó por paja seca, se averiguo que el ritmo de 

producción era aproximadamente igual. Con serrín de pino Douglas 

se obtuvieron aproximadamente 907 gm cada 15 minutos, pero las 

pastillas eran tan frágiles que no se podían manejar. Cuando se 

empleaba solamente corteza de árbol previamente desecada, se po- : 

drían producir aproximadamente 2.721 gm de pastillas cada 15 mimu 

tos. No obstante, estas pastillas serán muy frágiles y no se po
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: drian manejar. Se observó que cuando el tamaño de las pastillas 

eran de aproximadamente 19 mm, se desarrollaban resquebrajamien­

tos y fisuras en el producto hasta una profundidad de aproximada 

mente el 25 al 50%, en muchos casos, las pastillas se rompían en 

secciones de 6 mm o menos.

Se averiguó que a medida que aumentaba el contenido de 

humedad de la materia prima podía aumentar también el ritmo de , 

producción. No obstante, se averiguó que si el contenido de hu-} 

medad era del orden de aproximadamente el 20% aproximadamente el' 

24%, la máquina nodulizadora California movida por el motor de 2 

I caballos daba lugar a un producto a un ritmo 453 a 539 gm por mi- 

!nuto o aproximadamente 8.618 a 9.072 gm en 15 minutos. Estas paa 

I tillas cuando la presión era de tal magnitud que la temperatura 

[alcanzaba aproximadamente 162 a 176SC, tenía una densidad de apro 

ximadamente 1,5 y ardía de un modo prácticamente uniforme sin for 

mación de ceniza perjudicial sobre la superficie de la pastilla.

Las pastillas ardían con una producción calorífica virtualmente 

uniforme. Si el contenido de humedad era superior al 24%, se re 

ducía la productividad y esta reducción era muy marcada con un 

contenido de humedad por encima del 18%.

Es impracticable el secar el producto del molino de mar 

[tillos a un contenido de humedad por debajo del 20%, pero si so 

dispone de material con un contenido de tan solo el 16% de humedad, 

se puede utilizar. Se necesita aproximadamente tres veces más 

tiempo para reducir la humedad del 12 al 7% que para reducir la 

humedad del 40 al 20%.

Es esencial que el espesor máximo o longitud de las pas 

tillas sea de aproximadamente 3 mm a aproximadamente 13 mm. De 

jotro modo las pastillas no se pueden secar a un contenido de hume 

'dad prácticamente uniforme en un tiempo práctico desde un punto30
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e vista industrial. Además, las pastillas formadas según este 

nvento y con una dimensión máxima de aproximadamente 12,7 mm ar 

en de un modo virtualmenté uniforme y desarrollan aproximadamen 

e de 47.175 a 4.995 kilocalorias por kilogramo.

A pesar de que lo más práctico es dar forma cilindrica 

las pastillas, se comprenderá que el invento en sus aspectos 

ás generales contempla el dar a las partículas cualquier otra 

onfiguráción simétrica apropiada. Por ejemplo, las pastillas 

ueden tener forma de cubos o pueden tener forma de paralelopipe 

os. .

Es importante que las pastillas se sequen a un contení ¡ 

o de humedad uniforme que esté en equilibrio con la atmósfera d r  

undante antes de almacenarse en grandes masas, porque el conté- 

ido de humedad de las pastillas almacenadas en grandes volúmenes 

o llegará a ser prácticamente uniforme en ningún tiempo de alma- 

enamiento práctioo. Existirá una.diferencia en el oontenido Je 

umedad entre las pastillas situadas en el centro de una pila o 

ontón y las que se encuentran sobre la superficie. Por esta ra­

en, el invento contempla secar las pastillas con aire o gas sími 

ar mientras las pastillas están extendidas hasta alcanzar un con 

¡enido de humedad prácticamente Unifórme que esté en equilibrio, 

¡on la atmósfera, o que sea del 7 al 8 % en peso.

Aunque el igvento se ha descrito con detalle para fines 

lustrativos se comprenderá que los expertos en la materia pueden 

ealizar variaciones sin desviarse del espíritu y alcance del in 

'ento excepto en lo limitado por las reivindicaciones. '

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así 

:omo la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar 

¡ue las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles 

Le modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio - ' 

fundamental.
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REIVINDICACIONES

5.

10.

I*.- Procedimiento para la fabricación de pastillas com 

bustibles, a partir de material fibroso orgánico, caracterizado 

porque comprende las etapas de: ajustar el contenido en humedad 

del material fibroso disgregado a 16-28% en peso aproximadamente; 

comprimir el material en una boquilla a una configuración sustan 

cialmente simétrica, mientras se encuentra en el contenido de hu 

medad, a una presión tal que la temperatura de la pastilla resul 

tante, a medida que sale de la boquilla, es de 163 a 177 3 C apro- i 

ximadamente; y secar las pastillas á un contenido en humedad que 

se encuentre aproximadamente en equilibrio con la atmósfera cir­

cundante.

15.

20.

25.

30.

23.- Procedimiento, según la reivindicación 1, caracte­

rizado porque el material fibroso orgánico se disgrega en un mo­

lino de martillos.

33.- Procedimiento, según la reivindicación 1, caracte­

rizado porque los fragmentos de material fibroso orgánico se 

transportan mediante un transportador neumático a un molino le 

martillos en donde se disgregan a un tamaño de partícula tal que 

alcanza hasta un 85% aproximadamente de la dimensión mínima de la 

pastilla porque el material disgregado se transporta a un medio 

para ajustar el contenido en humedad a 20-27% en peso aproximada­

mente, se forma la pastilla a una tpppapatupm d<¡ 16^ a ^77*0 apro, 

ximadamente; y se seca a un contenido en hutpgda^ que se encuentre 

en equilibrio aproximado con la atmósfera circundante.

43.- Procedimiento, según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizado porque los fragmentos de material fibroso or­

gánico se transportan a un medio para disgregar los fragmentos a 

una dimensión máxima de 85% de la dimensión mínima de las pasti­

llas a prooucir; se ajusta el contenido en humedad de las partí
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las resultantes a 20-24% en peso aproximadamente, se forman pasti 

lias con las partículas a una temperatura de 163 a 1770C aproxima 

lamente, a una densidad superior a 1.040 g/l aproximadamente; y 

se ajusta el contenido en humedad de las pastillas de modo que 

se encuentre en equilibrio aproximado con la atmósfera circundan­

te.

56.- procedimiento, según las reivindicaciones anterii) . 

res, caracterizado porque las pastillas resultantes tienen una di] 

¡tensión máxima de 12,7 mm aproximadamente. '

6s.- Procedimiento, según la reivindicación 1, caracte 

rizado porque la presión es de 560 kg/cm2 aproximadamente o ma­

yor.

76.- Procedimiento, según la reivindicación 4, caracte 

rizado porque las pastillas sesecan con aire caliente a un conte ' 

nido en humedad de 7 a 8% en peso aproximadamente.

86.- Procedimiento, para la fabricación de pastillas 

combustibles, a partir de material fibroso orgánico , tal y como 

queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en los 

adjuntos dibujos.

Esta Memoria, consta de.dieciseis hojas, escritas a má­

quina por una Bola.cara.

Madrid. 2 ! FM. )977
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