MINISTERIO DE INDUSTRIA ® i @ ® A3

BEGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL O 454,972
— @ FECHA DE PREBENTACION

19 d 1)

copafia PATENTE DE INTRODUCCION

& 7) FECHA OE PUPLICIDAD CLABIFICACION INTERNAGIONAL.
2200
©o0

@TITUI.O DE LA INVENCION

Procedimiento para la fabricacion de pastillas combustibles
& partir de material fibroso orgénico.

@ PATENTE EXTRANJERA U OTAA FUENYE DE INFORMACION

Patente Norteamericana nﬁ_ 646.514 de 5 de enero de 1,976

(7'|$CLI¢IT.\NTE 8)

RUDOLF WILHEIM GUNNERMAN, de nacionalidad norteamericans,

eev e ci scucrante pagidente en 535 Haynes Avenue, Beverly Hills, Ca-
lifornia, 90210, EE, UU. de A,

@ IWVENTOR ‘ES

@ TITULAR (ES:

"’ At) HEPHESENTANTE

D, JAIME GOMEZ-ACE!;O Y MODET.

UNE A & ™MOD 3108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

POOR
QUALlTY



10.

,‘.—J
WA
)

3C..

La presente invencion se refiere en general a combusti
bles y, de un modo mds particular, a un procedimiento para fabri:
car pastillas combustibles destinadas a ser quemadas para fines
industriales, preparadas dando a fibras orgénicas la forma de pag
tillas de configuracion practicamente simétrica con un conténidog
de humedad virtualmente uniforme que arden con eficaéia sin vir-g

tual acumulacidn de cenizas sobre la superficie de las pastillas,

PRSISEENSE, NN

Segun se expone en "U,S. Forest Service Reserach Note

FPI-090" titulada"Wood Fuel Preparation® (Preparacién de Combusti

bles de la Medera) de Reinke publicada por el Departamento de
{Agricultura de los Estados Unidos Servicio de Bosques, Laboratormo
de Productos del Bosque en Enero de 1.965. L& madera ofrsce gran
des ventajas como combusiible, .La madera es una fuente de comhqg
tible renovabie. Ademgs, aebencuentra ampliamente distribuida y
§accesible. Puede ser recogida con herramientas sencillas y mauno
de obra sin especializar y no exige equipo oompliéado para loca~
}izar. arrancar de la tierra y elaborar. 1a madera es relativa-

mente bareta cuando s¢ recoge en ratos perdidos o oconjuntamente f

ieon una operacion regular de exblotacién forestal. Arde con 115‘
ipieza en dichos tipos de equipo en condiciones de funcionamientog
ampliamente variables, produciendo una cantidad minima de cenxza%
(de cierto valor como fertilizante); En fuegos abiertos las 1lg

mes de la padera tienen une epariencia estética.

| La madera se prende con facllidad, y su reginen de conl
bustidn se pusde regular razonablemente bien &i se propara &pro- .

piadamente y se hace arder en equipo apropiado. Por un lado, on ;
contenido de humedad suele ser elevado y normalmente exige uns i
preparacion, manejo y colocacidén piseza por pieza, suando se uti-i

liza en forma de zoquetes y en ramas verdes sin cortar. En cuq;!

1
iquier forma, es mas voluminosa que oiros combustibles gomunes ség
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La gran demahda de productos de la madera ha dado'lugari

& un gran 1nteres por posibles usos de los reslduos que se produ~

|lcen practicamente en todas las operaciones de la 1ndustria de la

madera. Los residuos de la madeéra como el serrin, virutas, asti-
llas y similares se producen inevitablemente cuando se fabrican
articulos de madera porque, al contrario que con el pléetico y elg
(metal, la madera no se puede fundir ¥y moldear.

Con anterioridad a este invento se ha propuesto formar
con las fibras de la maders y otras fibras orginicas pastillas a=-
propiadas para utilizarse como combustible. Por'éjemplo, 86 ha
propuesto formar briquetas con métefiales de desperdicio de la qg?
dera en la publicacidn "U,S. Forest Service Reseatch Note FPL~75“E
titulada “Briguets From Wood Residue" (Briquetas de Residuos de ;
Madere) publicada en Noviembre de 1,964 por el Departamento de
igricultura de los Estados Unidos, Servicio de Bosques, Laborato-5
rio de ProductosAdel Bosque, Segﬁn 8¢ afirma en esfa publica-~ ;
cidn, algunos materiales granulares no exigen aglutinante parque E
son aglutinantes en si cuando se forman en briquetas 8 icmperatu;
ras elevadas. Entre estos se encuentra la madera. A semperaturs
por encima de 1a temperatura pléstica mfnina (16320 pare la made-
ra), lue tensiones aldsticas impuestas en el material por la pre«‘
sion de la Bperaoién de nodulizecidn se liberan completamente y
las superficies de las particulas se unen en {ntimo contacto. Ia
cohexion de las zonas interfaciales, enclavamiento de las partes

fibrosas aplastades de las part{oulas, y una posible adherencia

de le lignila reblandecida por calor (el agente aglutinante natu
ral entre las fibras de la maders), contribuyen todas ellas a
ina aceién aglutinante que dé una resistencia satisfactoria a las

[briquetas después de haberse enfriado a presidn.
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|Esta caracteristica agtoaglutinanxe‘de los residuos de madera es;
la base de un proceso de formacién de briquetas de madera préoti-,
cado a escala indusirial en este pais actualmente. Muchas fabri-
cas que practican este procedimiento emplean una maquina conocidai
como "Pres-to-log", fabricada por Wood Briquets Inc, Lewiston I-f
daho, Esta mdquine funciona comprimiendo la paéta de madera (se%
rrin, viruta y otros residuwos triturados y molidos a un tanaﬁo dﬂ
serrin fino) en una cdmara de compresidn primaria por medio de un]
husillo alimentador que desarrolla wna presion de aproximadamen=
te 211 kg/cm2, generando la friccion a esta presidn extrems calor
suficiente para producir la plaaticidad necesaria para el autogs- i
glutinamiento. Los moldes son agujeros cilindricos de 101 mm de 5
dismetro separadoé & intervélos regularés ¥ que atraviesan la

j
!
llanta de una gran rueda de aproximadamente 305 anm de anchurs, cok

'los ejes geometrzcos de los moldes paraleloa al eje de la rueda. |
1?1 fondo de la cavidad del molde se cierra por un piston de fun~
‘pzonamiento hidrdulico que ofrece la resistencia neoesaria duran’ E
te el llenado y retrocede segun se llena el golde. cugndo_se ba '
1lenado el molde, la rueda del molde gira ligeramenté para poLor :
la cavidad siguiente del molde en linea para llemado. ILa rueda
del molde se réfrigera por agua y laé briquetas se enfrian-por
debajo de su témperatura pléstica en el momento en qﬁe la rveda
ha dado una vuelta completa, Ia briquete ehfriada se ‘expulsa. del
olde cuando el piston de resiatencia penetra en 11 cavidad 4el
Eolde como aceidn preparatoria g su llenado.

[uu las briquetas de 101 por 305.um producidas por esta né

quina son iddneas para echarse & mano en el suelo pero no para
efectuar una carga mecdnica del hogar, Para briquetas'de hogares;

peoanicos, un tipo de maquina diferente que se puede obtener de

}a misma Compafiia, extruye el material autoaglutinado a través de'

I
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_ %iculas lignocelulosicas, por ejemplo de serrin, se desoribe en

 ldesorito en esta patente, las pgrticulas.1ignoceluléaica5 que con,

Ledad se evapore instantaneamenxe de la masa compactadg como va=

-5 -

Run conjunto de ocho agujeros redondos de 25,4 mm para formar ba-
rra continuas, A medida que estas barras surgen del cabezal de

extrusion, Be cortaﬁ en trdzos-de 25,4 mum mediante ouohillas gi- |

ratorias y producen pastillas apropiadas -para la ocarga leoanica

de hogares, , , ,
Un procedimiento para fabricar troncos a. partir de par-

la patente Estadounidense n? 3,227,530, Segun el procedimiento
tienen por lo menos un 15% de humedad se extruyen & través de un

holde mientras se deja escapar la hhnedad. la exfrusiéh 8@ rea-

1iza en condicionea de presion y temperatura que haoen que la hu

por de agus con desintagraqion de las particulas. Ias particulas
désinxegradaa se compactan inmediatamente y se enfrian mientras f
stin todavia a compresién para former una fuerte costra circunfe
rencial de agentes aglutinantes naturales en el material lignoce-
luldsico. El producto enfriado contiene normalmente del 20 al 25%
je humedad, e s e i e
En la patente Estadounidenss ne 3, 492 134 se describe

un procedimiento para fabricar tabletaa empleando una mezolw de

Eerrin o virutas de madera y especias para ahunar produotoa aljaei

ticios en una prensa de formar tabletas. Bl nateriu; tr;twrn%q |
lse prensa a presiones de 500 a 8500 kg/om2. Bl material trituru-

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

oomprimirlo en la prensa de formar tabletas,

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

cedimientos para extrusion, formacion de briquetas y nodulizaciom|
Eb obstante, los productos de estas miquinas y procedimientos no §
|

on enteramente idoneos para la carga mecanica de hornos porque
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tienden a desmenuzarse o disgregerse y no arden eficazmente sin E
produceion de cenizas indeseable,

Por lo tanto, este invento tiene por objeto proporcio~}
nar un procedimiento perfeccionado para dar formar y comprimir :
particulgs fibrosas orgénicas formando pastillas apropiadas para |

utilizarse en diversos tipos de hormos como combustible. Oiro

objeto del presente invento es proporcionar un procedimiento pa-

rg fabricar pastillas combustibles a partir de materiales orgéqi

cod como la madera o similares, que arden uniformemente con una
potencia calorifica virtualmente uniforme y sin produccion de
grandes cantidades de azufre y 6xidos de nitrogeno indeseables, i
Otro objeto del invento es proporcionar uné pastilla combustible
perfeccionada preparada dando forma y comprimiendo particulas de
materiales fibrosos organicos que pueden arder eficazmente en hor
nos comerciales, Otro objeto del invento es pfoporcionar ura pqé
tilla combustible de material fibroso orgénico.que fiene una con%
figuracion y dimensiones apropiadas para alimentacidn a hornoa, !
estufas o similares, con el equipo de carga utilizado normalménte
para cargar el horno con carbom de piedra. Otros objetos'resulta-
rén evidentes por la descripciéh que sigue, tomando coho referen~-
cia el dibujo, en el cual:
Ia figura 1, es un esquema de avances de produceidn ‘;
que ilustre una modalidad del procedimiento del invento; y '
La figura 2, ilustra una vista en perspectiva de una i
pastilla representativa formada por el procedimiento del inrentoj
. Los objetos anteriores y otros objetos se consiguen se-—
gun este invento, en términos generales, gracias a un prOcedimiegf
to para nodulizar material fibroso organico en una forma en ia l

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

comprende ajustar el tamafio de particula del material fibroso & |
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o mds del 85% de la dimensidn minima de la pastilla que se ha dei
formar, ajustar la humedad del material fibroso a’un contenido i
'irtualmente uniforme de aproximadamente 16% & aproxipadamente 28T
n peso, y dar forma y comprimir el material fibrbso mientras se
ncuentra con un contenido de humedad ajustado en pastillas préo-?
ticamente simétricas que tienen una dimensidn mixime de 12,7 mn, j
0 menos.' De un modo mas especifiéo, el invento comprende, como |
podalidad de preferencia, un procedimiento para converiir mate-
rial fibroso orgénico en pastillas apropiadas para arder como com'
bustible, segin el cual el material fibroso orgénico, por ejemplo
patefiales de residuos agricolas o de la médera, se transportan

[

por un medio transpértador 2 destinado & la separacidén de roces, !

metales y otros materiales indeseables de los residuos hasta un

olino de martillos 3 donde el material fibroso orgénico se mue-
e a un tamafio de partioula practicamente uniforme que no alcanza
is de aproximadamente el 85% de la dimension minima de las pasti

11las que se han de formar & partir del material; el material mo~ ‘

lido se transporta entonces a una secadora 4 donde el contenido

ie humedad se ajusta aproximadamente entre el 16% y el 28% de ~ .

gua, y el producto con un tamafio de particula ¥ un contenidc de
gue ajustados se transporta entonces a una néqqina nodulizisdora
equipada con su propio dispositivo de husillo dosificador para f

limentar la masa & ‘través de los moldes de la néquiﬁa noduliz&@g;
[}

a, y la pastilla resultante se seca hasta que su contenlido de hg‘
edad queda en equilibrio con la atméafera, 6. El material fibro!
0 se producé & una presion por la cual la temperatura de la pas~‘
tilla en el molde es aproximadamente del oxrden de 162 & 1768C, A
pesar de que el contenido de humedad de la mayor perte del mate-
rial fibroso estard por encima del 28% en peso y exigirs secado,

se comprenders que se dispone de un material con un contenido de
humedad por debajo del 16%, su contenido de humedad debers ajustar
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se por humectaoion a un contenido de humedad comprendido aproxim
damente entre el 16 y el’ 2896 antes de la nodulizaoion. Sogun ¢0:.
templa el invento en- terminos generalea, el contenido de huladad
puede estar comprendido dentro de los amplioa 1{mites de aproxi—
madamente el 16 al 2876 en peso, pero se ha averiguado que. ee ob-.
tienen los me;oree resultados ouando el contenido de hMedad del

material fa.broso organioo en el momento de la noduliza.oion estd

de esta geme mas limitada., lLas paatillas se pueden secar inyeo-

tazrbo aire sobre las mismaa inmediatamente deSpuee que aalen de _
la maq_uina nodulizadora.

dimension minima. de 1a pastilla que se ha de .f.ormar. y aauatando
el contenio.o de hu.nedad antes de 1s oonpreaion dentro de los 1{-

comprendido aproximadamente entre el 20% ¥y el 24% en peso, por lo|

que es preferible que el contenido de hunedad se enouentre -dentro

Se ha ‘aver:l.guadd que. 'a;juatandd el tanifio de 'partidula del -
_ ‘material fibroso organico & aproxinadamente el 85% ° Renos de 1a '-

mites de a.proximadamente el 167(» aproxiuadanente el 28% do conten;
do de agua lidbre, preferiblemente entre el 20% y el 2#. 86 pPro= |

mada por exudac:lon del nater:!.al :tibroso. que a.rde de un uodo vir-'
tualmente unifome ‘sin formacion de oem.za :l.ndeeeable, en ol su~-
puesto que la confomacion .‘{ conprension sa realice 8 una temmra
tura del. orden de aproxinadamente 162a 176¢0. . Pars que ol reg:l-
mon de combuat:x.on dé 1d masa de’ pastillaa sen ﬁra.otiouente uné-
forme, las pa.st:l.llas se seoan despues de haberse ‘formado pasta un
contenido de humedad virtualmente uniforme queé e_a'l_;a en equilibrie
con la a'bnosfera cirounde.nte. las pastillas Be pu?odon'rutil:l.'zar

cinta inclinada o con equipo para la carga necanica. de hornos.

para arder en oualqu:l.er tipo de horno 1ndustrial o doméstico. IAT
pastillas se puedsn transportar faoilnente en transportadorea de !

duce .una pastilla. ‘que tiene una- superﬁ.cie oerosa proteotora ror-.
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|pastilla producide segun el invento estd por encima de 1,040 gn

fycr decimetro cdbicb ¥y frecuentemente 62 de aproximadamente 1.441]

|
gw/decimetro cibico o superior a un contenido de humedad del 6.

-9 ™

Las pastillas tienen uns forma y dimensiones pricticamente uni-
formes y se puedén tfansportar néuméticamentejsi as{ se deéaa,
Ademas, las pastillas combustibles se pueden triturar para utilij
zarse en la combustidn en suspensidn de hoinOBAuxilizéndose con- |
juntamente con humedades generado:as‘de energie eldctrica o cal«!
derasICaldeadas en suspensidn. Se ha averiguado que esta pasti-§
1la triturada ofrece un combustible eficaz para combustién dirqg;
ta en turbinas, La cantidad de ceniza es tan pequefin y de tan
poca consistencia que no es abrasiva para el metal de la turbina !
¥y su presencie en la turbina no es digna de objeccion.

Es preferible que la pastilla sea practieamenxe eilin-i
drice, paralilelepipeda o de forma similar con une secoidn trans |
versal mixime del orden de aproximedamente 3,18 & aproximadamen-—

te 12,7 mm, El tamafio real de la pastille esta determinado por
el area supefficial exterior ocontra la composicion del materiel |
del interior de la pastilla, El espesor méximo de la pastilla
en una direccidn no deberd ser superior a aproximadamente 12,7 n+
y rara vez seré inferior & 3,18 mm, ILa densidad absoluta de la

La densidad de las particulas empleadas para hécer las pastil;ae
es de aproximadamente 160 a 483 gnm por‘deoimetro cubico al miswo
contenido de humedad. ILa densidad mbsoluta de una mdquina indns
trial “Pres~-to-log, por otro lado, es inferior & 1,040 gm por de
cimetro cubico y, por lo tanto, mds ligera que el agud.

Para obtener carascterfsticas de combustion mdxime, es

necesario que una masa de combustible tenga un tamefio de pastill

virtualmente uniforme y contenga una humedad virtualmente unifor

me en toda su masa, Es un inconveniente y supone um desperdici



quemar combustible triturado indusirialmente debido al tamafio de
particula aesuniforme y & su elevado contenido deé humedad, Con
estos tipos de combustibles es necesario emplear uﬁ gran caudal -
de oxigeno que enfria el combustible con una gran pérdida calorf
5, |fica y una combustion ineficaz.

Refiriéndonos ahora al dibujo se produce una pastilla
del tipo ilustrado en la figura 2, por el procedimientq ilustra-
do en la figura 1. Ia materia prime de tamafio de particula alea
torio como, por ejemplo, serrin w otro residuo de productos de
10, {madera y de contenido acuoso desuniforme se transporta por un
transportador neumético de tipo normal & un molino de martillos
donde se ajusta el tamafio de particulas a una dimensidn méxima

practicamente uniforme que es de aproximadamente el 85% o menos

del espesor minimo de la pastilla que se ha de producir. En el
15, itransportador neumdtico se separan_minerales, metales y otra ma-,
|lteria extrafia de la madera antes de que alcance el molino de mar :
étillos. Se.puede emplear cualquler otro tipo de transportador qné
Etienda a separar, la materia extrafia de la madera pero se han od
tenido los mejores resultados con un transportador neumatico. El
204 producto del molino de mertillos se transporta & una secadora de
tipo de tambor rotatorio donde se ajusts el contenido de humedad
de las particulas de madera de dimensiones practicamente el 18%
en peso de humedad libre. Por "humedad libre" se entiende la hu

!medad que se puede eliminar por evaporacion & temperaturas hbrﬂg

25, iles y se incluye nada de agua de cristalizacion que pudiera haber

Epresentg en el material fibroso, Después que las particulas se

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

se transportan, preferiblemente en un transporiador neumdtico, a

una miquine nodulizadora. Se puede emplear cualquier maquina no

30, |dulizadora como, por ejemplo, la producida por California Pellet
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Mill Company de San Francisco, California. En este aparato, el
material se alimenta a una tolva y se prensa el molde que tienen
la configuracidén y forma deseada. ILa mdquina nodulizadora debe~
ré poder producir una presion en el molde durante la compresion
gue haga que la temperatura del material fibroso aumente hasta un
punto dentro de la game de aproximadamerte 162 a 1762C, Ia md-
quina California Pellet 3ill, por ejemplo, ejerce una presidn de
aproximadamente 18,143 kg en el punto de impacto de los rodillos,,
En algunas maquinas la presion puede ser de tan s0lo 3.628 kg de
carga y se pueden emplear presiones superiores a 18.143 kg. las

presiones dentro de estos limites producen la temperatura desea-

!da auraﬁte la nodulizacidén., Los materiales de tipo ceroso en el
material lignocelulosico exudan y forman una costra superficial
sobre la pastilla que protege la pastilla contra el réSquebraja-
miento y cambia rdpido en el contenido de humedad cuando se uti~
liza el combustible.

Ias pastillas que salen de la maquina nodulizadora se

extienden s.bre un transportador de cinta sinfin giratorio donde

unos ventiladores impelen aire sobre las mismas para ajustar ls
temperatura y contenido de humedad a aproximadamente las.condi-
ciones de la atmosfera., El producto, que tiene un contenido de
Ehumeaad pricticamente uniforme, se puede almacenar entonces con
'seguridad o utilizarse inmediatamente, si as{ se &esea. El coan- .
tenido de humedad o de equilibrio de las pastillas sera normal-
mente ael orden de aproximadamente el 7 al 8 % dependiendo de la
humedad de la atmésfera.

wezin se ha afirmado anteriormente, se ha averiguado
que las ceras y otros materiales resinosos en el material lignoce

luldsico forman una capa superficial sobre las pastillas que ha-

icen que las pastillas sean menos susceptibles a los cambios en
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.el contenido de humeded mientras estan en almacensmiento 0 se -
transportan. No es necesario afiadir hn material aglutinante a
las particulas en el supuesto que la presidn durante la noduliza-
cidn sea suficiente para producir una temperatura dei orden de
aproximadamente 162 a 1762C pero, si se desea, se pueden afiadir
materiales organicos como las ceras o similares al material fi-
broso para saplehentar los materiales que exudénide las particu- .
las,

Se ha realizado una serie -de experimentos para ilustrarE
la importancia que tiene el ajusfar el contenido de hnmedad de les
particulas de material fibroso orgénico de dimensiones préoticameg

te uniforme dentro de los 1{mites de aproximadamente &l 20 % a

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

de experimentos; se seco previamente corteza de alnus blutinosa,
combustible formado por desperdicios de serrerfas, serrin de ro-

ble y serrin de pino Douglas & un contenido de humedad de aproxi

imadamente el 3% al 5% ¥ se trituré a un tamafio de part{culas fi-

namente dividida. Se averigud que resultaba exiraordinariamente
dificil y lento la formacidn de pastillas y el ritmo de produc-
‘cion de una nodulizadora California, movida por un motor de 2 c¢ca=-

;oallos, producia solamente 453 gm de producto aproximadamente ca~

/da 15 minutos. Esta méquina ejercia una presion de aproxinadamqg

te 3.628 kg en los puntos de impacto de los rodillos.-'cuéndo‘laﬁ
madera se sustituyo por paje seca, se averiguo que el ritmo de
produccionvera aproximadeamente igual. Con serrin de pino Douglas
se obtuvieron aproximadamente 907 ga cada 15 minutos, pero las
pastillas eran tan frégiles que no se podian manejar. Cuando se

empleaba solamente corteza de arbol previamente desecads, 8 po=- .

drian producir aproximadamente 2,721 gm de pastillas cada 15 minu

itos. Ko obstante, estas pastillas serdn muy frégiles y no se PO -
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* drian manejar. Se observo que cuando el tamafio de las pastillas
eran de aproximadamente 19 mm, se desarrollaban resquebrajamien-
tos y fisuras en el producto hasta una profundidad de aproiinadg
mente el 25 al 50%, en muchos casos, las pastillas se rompian en
5, |secciones de 6 mm o menos.

Se averigud que a medida que aumentaba el contenido de
humedad de la materias prima podfa aumentar también el ritmo de |
produccion. No obstante, se averiguo que si el contenido de hu-!
medad era del orden de aproximadamente el 20% aproximadamente el'

10. 24¢i, la maquine nodulizadora California movida por el motor de 2

caballos daba lugar a un producto a un ritmo 453 & 589 gm por mi-
fnuto o aproximadamente 8,618 a 9.072 gm en 15 minutos. Estas pas

itillas cuando la presion era de ta&l magnitud que la temperatura

| .
Ialcanzaba aproximadamente 162 a 1768(C, ten{e una densidad de apro

15. iximadazente 1,5 y ard{a de un modo précticamente uniforme sin for
macion de ceniza perjudicial sobre la superficie de la pastilla,
Las pastillas ardian con uns produccion calorifica virtualmente

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

ducia la productividad y esta reduccién era muy mar:ada con un
2. ‘contenido de humedad por encima del 18%.

Es impracticable el secar el producto del molino de mar
itillos a un contenido de humedad por debajo del 20%, pero si so
dispone de material con un contenido de tan solo el 16% de huamedad,

se puede utilizar, Se necesita aproximadamente tres veces mds
o5, |tiempo para reducir la humedad del 12 al 7% que para reducir la
humedad del 40 al 20%.,

Es esencial que el espesor méximo o longitud de las pas
tillas sea de aproximadamente 3 mm 2 aproximadaﬁente 13 mm, De

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

30 dad préczicamente uniforme en un tisempo practico desde un punto
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de vista industrial. Ademis, las pastillas formadas segun este

jinvento y con una dimensidn méxima de aproximadamenie 12,7 mm ar -

den de un modo virtualmente uniforme y desarrollan aproximadamen
te de 47 175 a 4 995 kilocalorias _por kilogramo.

" A.pesar de que lo maa praotioo e8 dar forma cilindrica
& las pastillas, se comprendera que el 1nwento en sus aspectos
mas generales contempla el dar a-las particulaa cualquier otra
configupac16n>simétrioa apropiada, Por‘ejemplo,rlaa pastillas
pueden tener forma de cubos o puedeh tener forma de paralelopipg
dos, _ . | | ,

Es importante que las paatillas se sequen & un oonteni
do de humedad uniforme que esté en equilibrio con la’ atmosfera cir
cundanta antes de almacenarse en grandes masaa. porque el conte-
nido de humedad de las pastillas allaoenadza en grandea volumenes
Eno llegard a ser practioamenxe uniforme en ningun tienpo de almge
cenamiento practico. Existird ‘una. diferencia en el contenidn de :
hnmedad ent"a 1as paatillaa aituadae en el oentro de una pila 0
monton y las que se encuentran sobre 1a superfioie. Por eslia raw.
zon, el invento contempla secar las pastillas con aire o gas sini
lar wientras las pastillas estdn extendidas hasta alcanzar un con
tenido de humedad practicamenta uniforme que este en equilibrio.
con la atmosfera, 0 que sea del 7 al 8 % en peao.

Aunque el inrento se ha desorito con detélle para fines
ilustrativos ‘se comprenuera qua los expertoe en la materia pueaen
realizar variaciones sin desviarse del espiritu y alcance del in
vento excepto en lo limitado por las reivindioaciones. ‘ :
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, e
como la manera de realizarlo en la practica. debe hacerse constar

que las aisposiciones anteriormenxe indicadas son susceptibles

de mouzflcaciones de detalle en cuanto no alteren su principio - !

fundamental,
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REIVINDICACIONES
18,~ Procedimiento para la fabricacidn de pastillas com

bustibles, 8 partir de material fibroso organico, caracterizado
porque cbmprendé las etapas de: ajustar el contenido en humedad
del material fibroso disgregado a 16-28% en peso aproximadamente;
Icomprimir el material en una boquilla a8 una configuraclon sustan
!cialmente simetrlca, mientras se encuentra en el contenido de hu
medad, a ung presion tal que la temperatura de la pestilla resq;
tante, & medida que sale de la bogquilla, es de 163 & 1772C apro=- i
_ximadamegte;»y secar las pastillas a un contenido er humedad que
\se encuentre aproximadamente en equilibrio con la atmésfera cir-
cundante, | | |
28, Proeqdimiento, segﬁn la reivindicacion 1, caracte~

rizado porque el material fibroso orgdnico se disgrega en un mo-

lino de martillos. ,

38, Procedimiento. segun la reivindicacion 1, caracte-
ipizado porque los fragmentos de matérial fibroso orgénico se
transporian hediante un transportador nsumﬁfico a2 un molino .le
martillos en donde se disgregan & un tamafio de part{cula ta) gue
alcanzae haste un 85f% aproximadamente de la dimensidn minime de la
pastilla porque elhmaterial disgregado se transporta & un nedio

rara ajustar el contenido en humedad & 20-27% en peso aproximada--

|nente, se forma la pastilla & una tgmpe;atura de 16} 1778C aprg

ximadamente; y se seca a un conteniﬁa en hugadaﬁ quq se encuentre

en equilibrio aproximado con la atmésfera circundante,

48,~ Procedimiento, segun las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque los fragmentos de material fibroso or-
génicd se transportan a un medio para disgregar los fragmentos a

una dimension méxima de 85¢ de la dimension minima de las pasti-

llas a proaucir; se ajusta el contenido en humedad de las particy
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'las‘resultantes a 20-24% en peso aproximadamente, se forman pastii
llas con las particulas a une temperatura de 163 & 1779C aproxima
damende, 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 atmgsfera circundan-
te. | _

5.~ crocedimiento, segun las reivindicaciones anterio
res, caracterizado porque las pastillas resultantes tienen una QJ
men31on maxlma ae 12,7 mm aproximadamente.'
6?.- Procedlmiento. aegun la reivindiéaoién 1, caracte
lrizado porque la presidn es de 560 kg/cm2 aproximadamente o ma-
yor. o | 7
7¢,- Procedimiento, segin la reivindicacién 4, caracte
rizado porque las pastillas sesecan con aire caliente a un conte
rido en humedad de 7 a 8% en peso aﬁroximadamente.

85}-'Pfdéedimiento. para la fabricacion de pastillas

”combustibles, & partir de material fibroso organico » tal y como

queda sustancizlmente descrito en la presente.lMemoria ¥ en los
ad juntos dibuaos. '

Esta Memorla, consta. de dieciseis hojas, escritas & mé-

Guing por una sola cara.

Madria, 2 1 -FEB. 1977
RUDOLF WILHEIM GUNNERMAN,
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