REVISTA DE REVISTAS

RESENA SOBRE LA FAERRICACION DE BRIQUETAS DE LIGNITO.
(Tomado de “El Progreso de la Ingenieria,” Marzo de 1921).

Tiene esta Revista un articulo muy interesante sobre la elabbracién de las briquetas de lignito,
de especial interés para Chile donde existen numerosas minas de este combustible que usado directa-
mente tal como sale de la mina en parrillas de cualquiera clase de fogones da un rendimiento pobre
debido a su alto poreentaje de agua, ¥ a que generalmente es muy molido.

Segin este articulo Jo primero que hay que hacer esla

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

El lignito es muy alto en porcentaje de agua v para que conglomere hay que secarlo y para gue esta
secadura sea eficiente és indispensable que el carbém entre en pequefios trozos a los secadores. Con este
obleto, la primera fase de la preparacién a que se somete el lignito, es una trituracion.

Se hace pasar, pues, por un triturador de cilindro que se compone de dos rodillos que rotan en sen-
tido inverso con una serie de dientes en una forma de piramide. El cilindro tritura los grandes pedazos
de lignito v desgarra los pedazos de madera que suele contener. Lgs cilindros rotan con velocidades
circunferenciales diferentes,

Uno de los cilindros est& suspendido elésticamente para evitar que ellos se rompan si se introducen
algunos cuerpos extrafios.

El carbén triturade sale de dimensiones comprendidas entre ¢ y 12 milimetros.

SECADURA Y ENFRIAMIENTO DEL LIGNITO.

Para esto se emplea un secador rodante de tubos cuyo eje central forma un 4ngulo de 6° con la
horizontal. El secador rota a una velocidad aproximada de 6 revoluciones por minuto.

La superficie de catefaccién de un secador tubular es aproximadamente de 1 100 m? v evapora al-
rededor de 100 Klos. de agua por metro cuadrade de superficie de calefaccidn en 24 horas. Para estos
secadores se emplea habitualmente como calefaccidn el vapor de escape de los motores que mueven
la instalacién.

Los secadores reducen la humedad en condiciones normales hasta aproximadamente un 1595,

Después el carbén se hace pasar por enfriadores llamados persianas que constan de una serie de
fanchas colocadas unas debajo de las otras con cierta inclinacién. El lignito desciende de una plancha
Lotra cediendo el calor por radiacién al aire que lo rodea.
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PRENSADO DE LAS BRIQUETAS.

Lo inleresanie en esle procedimiento es que no kay necesidad de emplear malerias aglulinanies (esto
15 especialmente interesante para Chile pues la fabricacion de las briquetas instaladas han funcionado
dempre deficientemente por la escasez de brea que se usa como aghutinante).

El lignito ya enfriado es conducido por un tornille sin fin al depdsito que se encuentra encima de
la prensa v allf cae directamente de ella al molde.

El detalle del molde, presion y carrera del piston de la prensa depende de la calidad del lignito que
te va a briquetear,

El molde es de acerc templado y estd fijado en un cuerpe de fundicién muy robusto.

La presién que es necesaria hacer para briquetear el lignito varia de 1 200 a 2 000 atmésferas y la
wensa trabaja de ochenta a ciento veinticinco revoluciones por minuto,

El molde es un canal abierto en sus dos extremos y que tiene un estrechamiento cénico. Al ser
empujado el lignite para pasar este estrechamiento, adquiere la presion ante dicha. Debido a esta gran
presion se produce el calor necesario que ablanda y pega las materias resinosas y parafinosas que se en-
cuentran en el carbdn fino.

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

Se acompafian unas figuras de una instalacién completa.
Santiago, 16 de Mayo de 192].

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

(Electrical—Export).
Junio de 1920,

Es de interés el articulo que se publica en esta revista ya que en el pais hay tantas pequefias cai-
iasde aguas en los canales, esteros y rios, etc. En este articulo se hace una resefia de la forma de apre-
sar el potencial de una caida, de medir la cantidad de agua en una corriente por medio de un vertede-
', s dan datos para la ubicacidén de una represa y los tipos mas adecuados de turbinas hidriulicas,
tedas Belton v ruedas de paletas para instalar una pequefia planta como la de que se trata. Se dan
m este articulo varias fotografias de esquemas de las instalaciones hechas y detalles de su montaje.

Santiago, 16 de Mavo de 1921,

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

Han sido probadas con buen éxito entre otras en Paris, con 300 Km. de longitud. Sus ventajas
un economia, menos fracturas, y fécil arreglo de escapes colocande un anillo de concreto sobre el es-
2pe. Se pueden usar tubos de resistencia adecuada fabricados anteriormente, o construidos en el sitio.

Para poder resistir presiones altas, propore Wiebenga en “De Ingenieur™ N.o 26 de 1920, los petfi-
ps adjuntos:

Segiin figura N.° 5 se disminuye 1z presién en el centro colocando en el cafidén exterior una presion,
nenor P. ej. si el cafion interior debe llevar 10 At. de presion, colocando 5 en el exterior, trabajara
olo con 5 At. el tubo interior. Estos cafiones tienen gran resistencia a la fleccion. Para presiones
aayores pueden colecarse mas anillos.
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Otra solucién consiste en usar un tubo de fierro que sea suficiente para soportar la présion, pa
muy débil para mantener la forma, y revestirlo con concreto, sea completamente fig. 6 o que sirva con
alma, protegiendo al concreto contra acciones quimicas fig. 7.

Fig. 5 Fig. 6 Fig. 7

Wiebenga calcula la siguiente economia para cafiones de 400 mm. didmetro interior bajo las siguie

tes condiciones.
Densidad del suelo 2000 Kgs. por m3.
Carga de trafico de 5000 Kgs. que disminuye parabSlicamente hasta 5 m. de profundidad.
Posicién mas desventajosa a 1 m. de hondura.
Presion 4 At. Esfuerzo en el concreto 40 kg. em2. en el fierro 1 200 Kgs. cm2. resulta para 10 Km
de cafieria una economia de florines 172 500 para fierro fundido, y florines 57 500 para fierro dulce,

RECUPERACIOUN DE CARBON Y COKE DE LAS ESCORIAS DE ESTOS COMBUSTIBLES —PROCEDIMIENTO MAGNETIC)
(Tomado de “Das Gas u. Wasserfach’—Febrero 1921-—N.* 9)

Con el encarecimiento de los combustibles adquiere cada vez mayor importancia el aprovecha
miento racional de ellos. Las escorias de toda clase de fogones contienen grandes cantidades de combus
tibles—coke o carbén sin quemar—que pueden ser recuperados.
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Como resultado de muchas experiencias se ha establecido, que el porcentaje medio de combust.-
bles (coke y carbdn) contenidos en escorias v cenizas de carbdn de piedra es de 30%%, en escorias de lo-
omotoras 40 a 45%, ¥ que este porcentaje puede aun llegar a 609%.

Los procedimientos mas conocidos hasta ahora
para recuperar los combustibles de las escorias,
trabajan con liquides, que agregan al producto ob-
tenido un fuerte porcentaje de humedad, 1o que es
un inconveniente grave.

La firma Krupp—A—G, Grusonwerk, Mag-
deburg—Buckau, ha patentado un procedimiento
ingeniosc para hacer la recuperacién en seco por
procedimientos maghéticos.

En lineas generales el procedimiento es el si-
guiente: Se hace pasar primero las escotias a través
de un harnero de barras separando a mano los com-
bustibles y las escorias que a la vista lo son. El 1
serto se harnea y se descompone en {racciones de ' pf’
dimensiones mas o menos uniformes. De estos /
hameros las fracciones separadas pasan a los se-
paradores magnéticos que constituyen la caracte-
ristica de este sistema.

Estos separadores {(véase fig. adjunta) consisten en un cilindro rotatoric por cuva periferia se ex-
curren las escorias, Medio cilindro estd sometido a la accién de un campo magnético dividido en 3
zonas, de las cualesla del medio es 1a mas fuerte, v la inferior tiene un campo decreciente en intensidad.

La escoria llega a la parte superior, ¥ aqui la escoria propiamente dicha es atraida al cilindro rota-
torio por la accién del campo magnético, mientras que las particulas con carbén y coke son arrojadas

por la fuerza centrifuga.

La escoria misma abandona el cilindro en la parte inferior donde termina el campe magnético.
La accién magnética sobre la escoria se debe a la accidn sobre los dxidos de tierro contenidos en ella.
Con una plancha mévil se puede separar los combustibles de la escoria al separase del cilindro rota-
torio.

Naturalmente el procedimiento no se presia para todas las clases de escorias, pero ha dado en gene-
ral buenos resuitados.

Los consumos son los siguientes:

Capacidad en tons. Exitacion del campo Fuerza motriz HP
por hora magnético.—KW.
1.5 2,5 5
3 3,5 6
5 8,25 12
10 13,26 18
30 36,0 45

En Alemania los costos por 1 tonelada de combustible recuperado fluctdan entre M 50 a M 75.





