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Esta invencidn se refiere a2 un procedi-
miento para la fabricacidén de harinas forrajeras de desperdicios
animales y a una instalacidn para su realizacién, en forma de hap
rina, granulados o briquetas, utilizadas para la alimentacién de
los animales.

Se conocen procedimientos tecnolégicos ba
sados en la trituracién y la esteri;izacién de la materia prima
por medio del vapor tecnologico bajo presidén de aproximadamente
4 Kp/cmz, seguido &el secado en vacio, de la evacuacidn de las
grasas por procedimientos de centrifugacidén, refrigeracién de la

materia prima en refrigeradores con circulacién de agua y tritur;

| R ol

cién del material en molinos de martillos. Comprendiendo la,ins-
talacidn en la que se ejecutan egtos procedimientos tecnologicos
los agregados de trituracidn, esterilizacidn, secado, los agrega
dos para el mecanizado del material por refrigeracién y moltura-
cidn, y agregados de desengrasado y de extraccidn de las grasas
técnicas.

En estas instalaciones, la materia prima
se introduce en un recipiente estanco destructor de doble pared,
por el que circula vapor. En el interior de éste se encuentra un
mezclador de paletas, en el que se introduce el vapor bajo pre-
sién, la materia prima es esterilizada durante un cierto tiempo
Eajo la accién de la temperatura y de la presién, por medio del
vapor técnologico, y tras esto, se ejecuta, en el mismo recipien
te, el secado en vacio de la materia prima esterilizada y descog’
primida. Los vapores producidos durante la esterilizacidén en el
recipiente destructor son conducidos hacia un condensador, pasan
do previamente por un separador ciclénico, para la recogida de

las suspensiones sdlidas y de las goticulas en solucifn, arrastra

das por el vapor.
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Tras el final de la fase de secado, el ma
terial es descargado del recipiente destructor, en un silo cuya
cuba esti calentada desde el exterior con vapor, recipiente pro-
visto en su parte superior de un tamiz vibratorio, y que tiene
en el interior, un mezclador de paletas y tambien en su interior
manguitos de evacuacidén de los condensados y grasas. El material
es tamizado por el tamiz vibratorio, homogeneizado y transporia-
do a la seccifn de extraccidn de las grasas, donde se utiliza pa
ra es&e'fin como disolvente el benceno o el percloroetileno.

.Bn ciertas instalaciones, el desengrasado
se efectlia en una centrifugadora con pistdn pulsador. Desde la
centrifugadora el material es vehiculado por un transportador he
licoidal a un tambor de doble pared en el que circula vapor, y
en el interior de este tambor gira un rotor con brazos radiales
y paletas. Tras su salida del refrigerador, el material es vehi~
culado por un transportador helicoidal a un molino de cuchillas
radiales, donde el material es molido en polvo, tras lo cual se
vehicula nuevamente por otro transportador helicoidal al silo-
depdsito, o a la instalacién de carga en sacos.

Los procedimientos tecnol6dgicos conocidos
presentan numerosos inconvenientes, que se numeraran a continua-
cién; El procedimiento tecnologico es discontinuo, se ejecuta
por carga, las operaciones de molienda, de esterilizacién, de se
cado, desengrasado, refrigeracién y molturacién, tienen lugar su
cesivamente en utillejes diferentes, el flujo tecnolégico queda

interrumpido por operaciones de descarga, de transporte y de car

ga de la materia prima desde un agregado al otro, esta situacién
. . . . . !
impone una materia prima seleccionada, el procedimiento no puede:

tener lugar cuando el porcentaje de los conteridos en huesos en

las cargas sobrepasa el 10%.
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Los procedimientos tecnoldgicos conocidos
emplean como agente t&rmico, el triturado y la esterilizacién de
la materia prima, el vapor bajo presién y el procedimiento del
secado de la materia prima en vacio, lo que necesita instalacio-
nes auxiliares, fuentes de vapor tecnolSgico que funcionen a la
presién de 4 Kp/cm2 e inétalaciones de vacio, dificiles de explo
tar y de construccién complicada.

En la realizacién de los procedimientos
tecnoldgicos conocidos el agente térmico, vapor, aire, agua, que
toma parte en los procedimientos de fabricacién, estd en contac-
to directo con la materia prima sometida al procesado, 1o que
tiene como consecuencia pérdida de material arrastrado por el

agente térmico (vapor, aire, agua), en la atmosfera o en la al-

cantarilla. Como consecuencia la instalcidén de fabricacién funéi;

nacon un rendimiento disminuido para la transformacién de la ma-
teria en producto acabado y posee un graﬁ indice de contamina-
cién aerea, necesitando por tanto instalaciones auxiliares de
descontaminacidén atmosférica. A todo esto se aflade tambien el
desengrasado de la materia prima, que se efectda sucesivamente,
en varias fases y en varios utillajes diferentes, lo que prolong:
considerablemente la duracién de la fabricacién,

El procedimiento que corresponde a la in-
vencidén, hace desaparecer los inconvenientes de los procedimien-
tos conocidos, debido a que prosigue un procedimiento de fabrica
cién continuo ¥ sin que la mateira prima entre en contacto con
las atmésfera, o con los agentes térmicos consiste en una intro-
duccidén de la materia prima, que tiene una humedad mixima del

80%, y su triturado hasta una granulometria méxima de 150 mm, en

i

un transportador helicoidal, desde el cual pasa a un cilindro en

el que se continua triturando durante 15 a 40 minutos, a la pre~
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sién mecdnica de 5 a 10 Kp/cm2 y a la temperatura de 130°C, lle~
gando a la granulometrfa mixima de 50 mm, la evacuacién de la hu
medad hacia el 50%, el desengrasado a aproximadamente 12-20%, y

la esterilizacién primaria, tras lo cual el material se toma y

se intrecduce por un transportador helicoidal en un separador de

las grasas, donde el material es agitado y scmetido a la tempera
tura de 130°C, durante aproximadamente 30 a 60 minutos, continuan
do su esterilizacifn, agqui se produce la separacién de la grase

en forma fluida, debido a la diferencia de densidad, y su evacua
cién en el decantador de grasa, la evacuacidn de la humedad en un
condensador y la deposicién de la fraccidn pesada, constituida

por proteinas, sales minerales y grasa residual, en un colector,
desde donde el material es tomado por un transportador e introdu
c¢ido en un segundo cilindro de tratamiento y de mecanizado, a con
tinuacibn en un terreno, donde se continua el desengrasado que,

para cada cilindro, dura de 30 a 60 minutos, a la presidén de 5 a
10 Kp/cm2 y a una temperatura de 130 °C, lo que tienen como resul
tado el secédé del material con un porcentaje de humedad del 12%
el desengrasado al 12%, la granulometria a 3 mm y la esteriliza-
cién completa en un lapso de tiempo mfiimo de 90 minutos; con un

contenido minimo de 25% de proteinas y de 4% de cloruro de sodio
donde el producto final es empujado por un transportador helicoi
dal, en el que se refrigera a una temperatura de 50°C, hacia un

orificio de ensacado, y en el caso en gue la materia prima posea
un gran contenido de huesos, el producto se empuja por un trans-
portador en un molino de trituracién, donde se obtiene una granu
lometria de 3mm y desde alli se transporta a una bascula de pesa

je automédtico y de ensacado,

La instalacidén para la realizacién de es-

te procedimiento, estd constituida por un conjunto de precalenta
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miento, que comprende un quemador y un intercambiador de calor,
ventiladores para hacer circular aire scobrecalentado, y los ga-
ses de combustién, en una tubuladura, un silo de alimentacién
con transportador helicoidal, cilindros de tratamiento estancos,
dispuestos verticalmente, dotados de cubiertas exteriores y de
drboles de paletas helicoidales interrumpidas de paso constante
en el interior, un separador de grasa y un molino de tritura&ién

A continuacién se da un ejemplo de reali-
zacidn de la invencidn, con referencia a las fiquras 1 a 1z que
representan: 7

La figura 1 es una representacidn esguemi
tica del procedimiento tecnolégico y de la instalacién para la
fabricacifn de las harinas forrajeras.

La figura 2 es una Qista lateral en pres-
pectiva de la instalacién.

La figura 3 es una vista lateral parcial
en perspectiva de la instalacién.

La figura 4 es una vista lateral en pres-
pectiva de los cilindros de tratamiento estancos.

La figura 5 es una vista general en pres-
pectiva de la instalacién.

La figura 6 es una vista en planta de la
instalacidn.

La figura 7 es una vista lateral, en pres
pectiva de la instalacién.

La figufa 8 es una vista de frente en pre
pectiva de la instalacién.

La figura 9 es una vista parcial desde
atras y en prespectiva de la instalécién.

La figura 10 es una vista en prespectiva

U




10

15

20

25

30

' su realizacifn y estd compuesta por un subelemento de precalenta

del arbol con paletas helicoidales interrumpidas de paso constan
te.

La figura 1l es una vista en prespectiva
del silo de alimentacién.

La figura 12 es una vista en prespectiva
de la carcasa externa,

-
La instalacién corresponde a un ejemplo de

miento "AY, un silo de alimentacién "B", cilindros de mecanizado!
“¢", "D", "E", estancos, dispuestos verticalmente, un separador
de las grasas "F" y un molino "G".

El conjunto de precalentamiento "A" estd
constituido por un quemador (1), gque produce gases muy calientes
a la temperatura de 700-1000°C, un intercambiador de calor (2),
un ventilador (3) que asegura la circulacién del aire sobrecalen
tado en circuito cerrado y un ventilador (4), que asegura la cir
culacién de los gases de combustién. Entre los ventiladores y
los diferentes elementos, estd prevista una tubuladura para el
aire sobrecalentado (5), (6), (7), (8) vy (9) y para los gases de
combustién’ (10), (11) y (12) sobre la tubuladura (11) estd monta
da una védlvula (13) gue asegura la regulacién automatica del cau
dal de los gases de combustidn.

El silo de alimentacién MB" comprende en
el interior un transportador helicoidal (14), del tipo cerrado g
que tritura la materia prima a la granulometria necesaria en el
procedimiento de fabricacién.

A continuacién del silo "B" se encuentra
el cilindro "C” conectado con aquel, que esti dotado de una cu-

bierta doble (15), en la superficie externa del cilindro "C" es-

tan previstas platabandas {16) para aumentar la superficie que
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transmite el calor a los cilindros. En su interior el cilindro
"C" posee un arbol (17) que tiene paletas helicoidales interrum-
pidas, de paso constante (18), que muelen y transportan la mate-
ria prima, el arbol (17) se pone en movimiento a través de un re
ducor (19) y una caja con cambioc de velocidades (2)), por un‘mg
tor eléctrico (21). El material cae por el orificio de evacﬁacién
{a), sobre un transportador helicoidadl (22), que le introduce
en el separador de grasas "F",

El separador de grasas "F" estd dotado de
una cubierta termoaislante (23) con un colector (24) desde dorde
eﬂ material es tomado por un transportador helicoidal (25).

El cilindro "D" es de construccidn seme-
jante a la del cilindro "C" y en su interior gira el arbol (26).
El cilindro "D" estd dotado de orificios de alimentacién (b) y
de evacuacidn (c) asi como de‘una doble»cubierta (27) semejante
a la de los cilindros "C" y "E".

El cilindro "E" es de construccifn seme-
jante a los cilindros "C" y "D" y el arbol (28).gira en este arras
trando asi un mecanismo de regulacidn (29). Ei cilindro "E" estd
dotado de un orificio de evacuacidn (d) desde donde el material

es empujado por un transportador helicoidal refrigerador (30), dg¢

1252

tado de una doble cubierta (31) en la que circula agua de refri-
geracifén a contra-corriente al material y desde 2lli el material
se lleva a la boca de ensacado (32).

En el caso en que la materia prima tenga
un contenido muy rico en huesos, se ha previsto un molino de mol
turacidén "G" que tiene orificios de alimentacién (e) y de evacua
cibén (f) desde donde el manterial es empujado por un transporta-

dor (33) y conducido a una boca de ensacado.

Con el procedimiento y la instalacién se-:
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~ Harina, granulados o briquetas, proce-
dentes de desperdicios de animales,

- Harina, granulados o briquetas de des-

perdicios que resultan de la vinificacidn de las uvas o restos

que resultan de la fabricacién del aguardiente.

Harina, granulados o briquetas de loz
desperdicios de frutas y legumbres alteradas.
- Harina, granulados o briquetas de alfal

fa, hojas de remolacha y otras semejantes.

Harina, granulados o briquetas de las
algas marinas.

- Harina de origen mineral, utilizando
como materia prima mariscos y mejillones o calcarea.

- El procedimiento v la instalacién segin
la invencién presentan las ventajas siguientes:

- Permite el desarrollce continuo del pro-
cedimiento sin que la materia prima se ponga en contacto con la
atmosfera o con los agentes termicos.

- Permite obtener harinas, granulados o
briquetas procedentes de crigenes diferentes.

- El procedimiento tiene lugar en una ins
talacién cerrada permitiendo realizar grandes econcmias de com-
bustible.

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la préctica, de
be hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento e instalacidn para la

fabricacién de harinas forrajeras de desperdicios animales, ca-
{

racterizado el procedimiento porque, con el objeto de tener un

desarrollo continuo del procedimiento, sin gue la materia prima
se ponga en contacto con la atmosfera o los agentes tépmicos, co
siste en introducir la materia prima, que tiene una humedad méa-
xima del 80% y un grado de trituracién m&ximo de 150 mm, en un
transportador helicoidal, desde donde es pasada a un cilindro,
en el gque se prosigue el molido durante 15 a 40 minutos a una
presidn mecdnica de 5 a 10 Kp/cm2 y a una temperatura de 130°C

obteniendose una granulometria m&xima de 50 mm, eliminar la hume

dad hasta aproximadamente 50%, el desengrasar a aproximadamente

12-20% ¥y esterilizacidn primaria, tras lo cual, la materia se in

troduce por un transportador helicoidal en un separador de las

"grasas donde el material es agitado y sometido a una temperatu-

ra de 130°C, durante aproximadamente 30 a 60 minutos, continuan-
dose asi su esterilizacidn, efectuandose la separacidén de las
grasas en estado fluido, bas&ndose en la diferencia de densidad,
y tras esto se evacua al decantadér de grasas y se elimina la hu
medad en un condensador, y el depbSsito de la fraccidn pesada,
formada por proteinas, sales minerales y grasas residuales, en

un colector, desde donde la materia es empujada por un transpor-

tador e introducida en un segundo cilindro de mecanizado, a con—;

tinuacidn en un tercero, donde se continua el triturado en cada

cilindro durante 30 a 60 minutos, a una presién de 5 a 10 Kp/cm2
vy ? una temperatura de 130°C, lo que tiene por resultado el seca
do del material hasta un porcentaje del 12% de humedad, el desen

grasado hasta un 12% y una granulometria de 3mm y la esteriliza-

1x=4

cidén completa, en un tiempo minimo de 90 minutos, un contenido

~
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minimo de proteina del 25% y cloruro de sodio del 4%, desde don-
de el producto terminado es empujado por un transportador heli-
coidal en e1~que se refrigera a la temperatura de 50°C y se lle-
va a una boca de ensacado y, en el caso en gue la materia prima
csntenga una gran proporcién de huesos, el producto se lleva des
de el transportador a un molino de trituracién donde se obtiene
una granulometrfa inferior a 3mm desde donde se empuja a una bas
cula de pesaje automdtico y de ensacado.

2.- Instalacibén para la realizacién del
procedimiento segln la reivindicacién 1, caracterizado porgques-
estd compuesta de un precalentador, un silo, tres cilindros dis
puestos verticalmente, para el mecanizado del producto, un sepa-
rador de las grasas y un molino de trituracidn.

3.- Instalaéién segin la reivindicacién
2, caracterizada porque el subelem;;to de precalentamiento esté
constituido por un quemador, que produce gases muy calientes, a
la temperatura de 700 - 1000°C, un intercambiador de calor, un
ventilador, que segura la circulacién del aire sobrecalentado en
circuito cerrado, un ventilador que asegura la circulacién de
los gases de combustién, entre los ventiladores y los diferentes
elementos de la instalacifn estd prevista una tubuladura de cir
culacién para el aire sobrecalentado y para los gases de combus-
tién, y sobre la tubuladira estd montada una vdlvula que segura
la regulacién automatica del caudal de gases de combustidn.

4.- Instalacidn seqgin las reivindicacio-
nes 2 y 3, caracterizada porque el silo de alimentacién comprende
un transportador helicoidal de tipo cerrado que muele la materia
prima al grado de granulometria necesario para la fabricacién.

5.~ Instalacién seglin las reivindicacio-

nes 2 a 4, caracterizada porque el primer cilindro forma cuerpo
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comun con el silo y estd dotado de ﬁna doble cubierta y la cara
externa de este primer cilindro estd dotada de platabandas para
aumentar la superficie de transmisidn del calor hacia el cilindx¢
y ademis en el interior del primer cilindro esta dotado de un 4r
bol con paletas helicoidales interrumpidas y de paso constante,
 que muele y transporta la materia prima;fs;gnad ﬁugsto~en movi-
miento el &rbol a través de un reductor y de una caja de veloci-
dades por un motor el&ctrico, cayendo el material por un orifi-
cio de evacuacién sobre un transportador helicoidal que le intro
duce en el separador.

6.- Instalacién Eegﬁn las reivindicacio-
nes 2 a 5, caracterizado porque el separador de grasas estd do-
tado de una cubierta termoaislante, un colector, desde conde el
material es transportado por un transportador helicoidal.

7.- Instalacidén segiin las reivindicacio-
nes 2 a 6, caracterizada porque el segundo cilindro es de cons-
truccibn semejante a la del primer cilindro girandé el arbol en
el segqundo cilindro, estando este cilindro igualmente dotado de
orificios de alimentacidén y de evacuacién y de una doble cubier-
ta semejante a los cilindros primero y tercero.

' 8.- Instalacién segin las reivindicacio-
nes 2 a 7, caracterizada porque el tercer cilihdro es de cons-
truccifn similar a los cilindros primero y segundo, girando en
el tercer cilindro el &rbol que arrastra un mecanismo de requla-
¢cibén, estando dotado el cilindro de un orificio de' evacuacidn
desde donde el material es empujado por un transportador helicoi
dal,’refrigerador, dotado de una doble cubierta, en la que cir-
cula agua de refrigeracién a contra-corriente del material, y a

continuacién es empujado a una boca de ensacado.

9.~ Instalacién segdn las reivindicacio=
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nes 2 a 8, caracterizada porque en el caso en que la materia pri
ma tenga un gran contenido en hueso, se pasa por un molino de
molturacién dotado de orificios de alimentacién y de evacuacién
y a continuacifén por un transportador hacia una boca de ensacado

10.- Procedimiento e instalacidén para la
fabricacién de harinas forrajeras de desperdicios animales, tal
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e
ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas

a midquina por una sola cara.

Madrid, ﬁi Aﬁﬂ,ﬁﬂﬂ

INTREPRINDEREA INTERCOOPERATISTA
DE REPARATII PRESTARI SERVICII SI
CONSTRUCTII~MONTAJ NAVODARI.
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