
REVISTA DE REVISTAS

RESEI'iA SOBRE LA FABRICACION DE BRIQUETAS DE LIGNITO.

(Tornado de "El Progreso de la Ingenierta,' Marzo de 1921).

'Itene esta Revista un articulo muy Interesante sobre la elaboracien de las briquetas de lignito,
de especial interes para Chile donde existen numerosas minas de este combustible que usado directa­

mente tal como sale de la mina en parrillae de cualquiera clase de fogones da un rendimiento pobre
debido a 8U alto porcentaie de agua, y a que generabnente es muy moIido.

Seglln este artkulo 10 primero que hay Que haeer es la

PREPARAtiON DEL LIGNITO EXTRAIDO DE LA MINA ANTES DE FABRICAR LAS BRIQUETAS.

Ellignito es muy alto en porcentaie de agua y para que conglomere hay Que secarlo y para que esta

eecadura sea eficiente es indispensable que el carbon entre en pequeiios trows a los secadores. Con este

objeto, la primera fase de la preparacion a que se somete ellignito, es una trituracion.

Se hace pasar, pues, por un triturador de cilindro que se compone de dos rodillos que rotan en sen­

tido inverse con una eerie de dientes en una forma de piramide. El cilindrc tritura los grandee pedazos
de lignito y desgarra los pedaaoe de madera que suele contener. Los cilindros rotan con velocidadea

drcunferenciales diferentes.
Uno de los cillndros esta suspendido elasticamente para evitar que ellos se rompan si se introducen

algunos cuerpos extranos.
El carbon triturado sale de dimensiones comprendidas entre 0 y 12 milimetros.

SECADURA Y ENFRIAMIENTO DEL LIGNITO.

Para esto ee emplea un secador rcdante de tubes cuyo eje central forma un angulc de 60 con la

horizontal. El eecador rota a una velocidad aproximada de 6 revoluciones por minute.

La superficie de cafefacci6n de un secador tubular es aproximadamente de 1 100 m2 y evapora al­
rededor de 100 Klos. de agua por metro cuadrado de superfide de calefaccicn en 24 horas. Para estos

secadores se emplea habitualmente como calefacci6n el vapor de escape de los motores que mueven

Ia instalacion.

Los secadores reducen la humedad en condiciones normales basta aproximadamente un 15%.
Despues el caroon se hace pasar per enfriadores lJamados persianas que constan de una serie de

nanchas colocadaa unas debajo de las otras con eierta inc1inaci6n. EI Iignito desciende de una planeha
L otra cediendo el calor por radiaci6n at eire que 10 rodea.
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Cortetransversafde una Iabrica de briquetas. PrtrporQcion dtllignito: a Plano inclinado con transporte por cadena fiotante, b Vagoneta. c Impulsion del

iransporteporcadena tlotante. d Vasculador rotatorio. e Tritura'dor de cilindros. f Cribe de vaiven. g Molino centrifuge. h Segunda criba de vaiven,

£Transportador. InstalaciOn para secor Y tnfriar elUgnito: k Cuarto espacioso donde se envia ellignito finamente triturado. I Secador tubular. In Tambor

decribas.nTriturador del carbon fino. 0 Tornillo de Arquimedes que conduce a la instalaci6n de enfriamiento. p Aparato refrigerador de persianas. q Tor­

nillodeArquimedes que viene de lao instalaci6n de enfriamiento. Ins/aJacion de tnensas: T Deposito acumulador encima de las prensas. s La prensa de bri­

quetas.tCanalde transporte de briquetas: La instalaci6n de. elimint'lC1'On del poluo: u Absorbedor centrifuge para eliminar el polvc del vaho que sale del

secador.sExhaustor. w Chimenea de eliminaci6n del polvo. x Toberas de inyeccien para eliminar el resto de polvo.
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PRENSADO DE LAS BRIQUETAS.

10 inleresante en esze tnocedimiento es que no hay necesidad de emptear materias agtutinantes (esto
ss especialmente interesante para Chile pues la fabricacion de las briquetas inetaladas han funcionado

sempre deficientemente por la escasee de brea que se usa como aglutinante).
Ellignito ya enfriado es conducido por un tornillo sin fin al deposito que se encuentra encima de

la prensa y alf cae directamente de ella al molde.

El detalle del molde, presion y carrera del piston de 1a prensa depende de la calidad del lignite que
!Ie va a briquetear.

El molde es de acerc templadc y esta fijado en un cuerpo de fundicicn muy robusto.

La presion que es necesaria haeer para briquetear el lignito varia de 1 200 a 2 000 atmosferas y la

xensa trabaja de ochenta a ciento veinticinco revoluciones por rninuto.
El molde es un canal abierto en sus dos extremos y que tiene un estrechamiento conico. Al ser

empujado el lignito para pasar cste estrechamicnto, adquiere 1a presion ante dicha. Debido a esta gran

presi6n se produce el calor necesario que ablanda y pega las materias resinosas y parafinosas Que se en­

cuentran en el carb6n fino.

El rendimiento de una prensa de esta clase varia de 120 a 200 tons.

Se acompaiian unas figurae de una instalaci6n complete.
Santiago. 16 de Mayo de 1921.

PEQUENAS PLANTAS HIDRO ELECTRICAS PARA HACIENDAS. PROPIEDADES RURALES Y FABRICAS.

(Electrical-Export).
Junia de 1920.

Es de interes el articulo que se publica en esta revista ya que en el pals hay tantas pequefiaa cat­

fas de aguas en los canales. esteros y rios, etc. En este articulo se hace una resena de 1<\ forma de apre­

:iar el potencial de una caida, de medir la cantidad de agua en una corriente por medic de un vertede­

'o, ee dan datos para la ubicacion de una represa y los tipos mas adecuados de turbinaa bidraulicas,
uedae Belton y ruedas de paletas para instalar una pequefia planta como Ia de que se trata. Se dan

m este articulo varies fotografias de esquemas de las instalaciones hechas y detalles de su montaje.

Santiago, 16 de Mayo de 1921.

CANERIAS DE CONCRETO ARMADO PARA ALTA PRESION DE AGUA Y GAS.

Han sido probadas con buen exito entre otras en Paris, can 300 Km. de longitud. Sus ventajas
lOll economta, menos fracturas, y facil arreglo de escapes cotccandc un anillo de concreto sabre e1 ee­

ape. Se pueden usar tubas de resistencia adecuada fabricados anteriormente, 0 construtdos en el sitio.
Para pocler resistir presiones altas, propone Wiebenga en "De Ingenieur" N.Q 26 de 1920, los perfi­

esadjuntos:
Seg(m figura N.« 5 se disminuye la presion en el centro colocando en el canon exterior una presion,

senor P. ej. si el calion interior debe llevar 10 At. de presi6n, colocando 5 en el exterior, trabajara
010 con 5 At. el tuba interior. Estos canones tienen gran resistencia a la fleccion. Para presiones
eayores pueden colocarse mas anillos.
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Otra soluci6n consiste en usar un tubo de fierro que sea suficiente para soportar la presiOn. pel

muy debit para mantener la forma, y revestirlo con concreto, sea completamente fig. 6 0 que sirva 00IIl

alma. protegiendo at concreto contra acciones qufmicas fig. 7.

Fig. 5 Fig. 6 Fig. 7

Wiebenga calcula la siguiente economfa para canones de 400 mm. diametro interior baio las siguieI
tes condiciones.

Densidad del suelo 2000 Kgs. por rn3.

Carga de trafico de 5 000 Kgs. que disminuye parab6licamente basta 5 m, de profundidad.
Posici6n mas desventaiosa aIm. de hondura,

Presion 4 At. Esfuereo en e1 concreto 40 kg. cmZ. en el !terra 1 200 Kgs. cmZ. resulta para 10 KD1

de cafterta una economia de florines 172 SOO para tierra fundido, y florines 57 500 para tierro dulce.

RECUPERACION DE CARBON 't COKE DE LAS ESCORIA$ DE ESTOS COMBUSTIBLES -PROCEDIMIENTO MAGNEncc

(Tomado de "Das Gas u. Wasserfach't-e-Febrerc 1921-N,o 9)

Con el encarecimiento de los combustibles adquiere cada vee mayor importancia el aproveclJa.
miento racional de elias. Las escorias de toda clase de fogones contienen grandes cantidades de combat

tibles-coke 0 carbon sin quemar.-que pueden ser recuperados,
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Como resultado de muchas experiencias se ha establecido, que el porcentaje medio de combuet.­

bles (coke y carb6n) contenidos en escorias y cenizae de carbon de piedra es de 30(70, en escorias de 10-

comotoras 40 a 45%. y que este porcentaje puede aun llegar a 60%.
Los procedimientos mas conocidos basta ahcra

para recuperar los combustibles de las cscorias,

trabaian con liquidos, que agregan al producto ob­

tenido un fuerte porcentaie de humedad, 10 que es

un inconveniente grave.

La firma Krupp-;-A-G, Grusonwerk, Mag­
deburg-Buckau, ha patentado un procedimiento
ingenioso para hacer la recuperacion en seco por

procedimientos magneticos.
En llneas generales el procedimiento es el si­

guiente: Se hace pasar primero las escorias a traves

de un harnero de barras separando a mano los com­

bustibles y las cscorias que a Ia vista 10 son. El

serto se hamea y se descompone en fracciones de

dimensiones mas 0 menos uniformes. De estos

hameros las fracciones separadas pasan a los se­

paradores magneticos que constituyen la caracte-

-.

ristica de este sistema.

Estos eeparadoree (vease fig. adjunta) consisten en un dlindro rotatorio por cuya periferia se ex­

curren las escorias. Medio cilindro esta sometido a Ia accion de un campo magnetico dividido en 3

zonas, de las cuales Ia del medio es Ia mas Iuerte, y la inferior tiene un campo decreciente en lntensidad.

La escoria llega a la parte superior, y aqui la escoria propiamente dicha es atraida al cilindro rota­

torio por la acci6n del campo magnetlco, rnientras que las partkulas con carbon y coke son arrojadae
por la fuerza centrffuga.

La escoria misma abandona el cilindro en la parte inferior donde termina el campo magnetico.
La acci6n magnetics sobre Ia escoria se debe a la acci6n sobre los oxides de tierra contenidoe en ella.

Con una plancha m6vil se puede eeparar los combustibles de la escoria al separase del cilindro rota­

torio.

Naturalmente el procedimiento no se presta para todas las clases de escorias, pero ha dado en gene­

ral buenos resultados.

Los consumes son los siguientes:

Capacidad en tons.

por hora

1,5
3

5

10

30

Exitaci6n del campo Fuerza metria HP

magnetlco.c-Kw.
2,5 5

3,5 6

8,25 12

13.25 18

36,0 45

En Alemania los costos por 1 tone1ada de combustible recuperado Iluctnan entre M 50 a M 75.




