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Una de las  aplicaciones básicas de los desperdicios de madera e s  su uso como combustible. 
Sin embargo, en los Últimos tiempos el aprovecham:ento directo de los mismos presenta grandes 
dificu3ades de  empleo, almacenamiento y transporte, que han provocado la  r e t r a c c i h  del merca- 
do consumidor, satisfecho a la  vez por otros proiuctos que no tienen dichos inconvenientes. 

Una de las  soluciones posibles e s  l a  aglomeraci6n de estos residuos formando piezas, llamadas 
briquetas, para facilitar su manipulación y mejorar su presentaci6n. 

La briqueta e s  un  taco de residuos de  madera, que arde con gran facilidad. Tiene forma cilín- 
drica, que conserva aunque se l a  manipule para transportarla. Esta  forma fija se conseguía hace 
algunos años aglutinando la  madera con creosotas residuaks de impregnación u otro productos. 
Sin embargo existen actualmente procedimientos que permiten realizar este proceso sin emplear 
ningún agente aglomerante que aumentarfa enormemente los costes. 

La venta de las briquetas plantea pro- 
blemas sicológicos y económicos. Es 
preciso, a la vez que se comienza la pro- 
ducción, convencer al público por me- 
dio de propaganda y demostraciones de 
que las briquetas se inflaman rápida- 
mente, proporcionando mucho calor en 
poco tiempo y de que su manejo es 
limpio y fácil. También es necesario 
que los costes de fabricación sean in- 
feriores a los de otros combustibks con 
objeto de vencer la competencia que 
puedan presentar por su comodidad y 
poder calorífico. Esto último es posible 
con los procedimientos actuales, dado 
el ahorro de materias primas y la auto- 
matización del proceso que exige muy 
poca mano de obra. 

La fabricación de briquetas es una 
de las soluciones que se 1 6  presenta a 
las fábricas que hoy tienen enormes 
cantidades de desperdicios casi sin va- 
lor y que sólo sirven de estorbo. Es 
preciso, transformar la madera, dándole 
cualidades competitivas. Las serrerías, 
las carpinterías, las fábricas de envases, 
etcétera, son las que pueden completar 
sus instalaciones con una pequeña plan- 
ta de transformación de desperdicios. 
De todas formas es condición indk- 

pensable el desarrollo del mercado para 
estos productos. 

Materias primas 

Pueden ser serrín, virutas, costeros, 
testas, cortezas, ramillas, etc. Es decir, 

cualquier tipo de desperdicios, sin exi- 
gencia alguna de calidad, lo que con- 
tribuye a la baratura de la misma. 

Proceso de ffabrieaci6n 

Depende del estado en que se encuen- 
tren los desperdicios. La briqueta se 
forma por prensado de elementos de 
pequeñas dimen~iones cuya humedad 

no sobrepase el 15 %. Es interesante 
que esté constituida por una mezcla de 
serrín y virutas o astillas, ya que en- 
tonces se forma una masa mis  c m -  
pacta. 

Si los desperdicios que se emplean 
son serrín y viruta procedente de la 
elaboración de la madera, se pueden 
prensar directamente. Si no, es preciso 
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triturarlos previamente y secados, si es 
necesario. 

Una instalación completa está forma- 
da por un molino triturador, un seca- 
dero y una prensa de briquetar monta- 
dos en serie. 

Los desperdicios han de ser reduci- 
dos inicialmente a partículas de O a 
5 mm. de longitud. Esta operación se 
hace en un molino triturador. La ma- 
teria prima cae desde una tolva sobre 
un rodillo giratorio que la ar, .o j a contra 
otro que gira en sentido contrario. En 
la zona situada entre ambos la tritura- 
ción es muy intensa, ya que las velo- 
cidades de rotación se suman y los des- 
mdicios sufren un choque cuatro veces 
más violento que si se tratara de un 
molino centrífugo ordinario. Cuando las 
partículas producidas alcanzan el tama- 
ño exigido, atraviesan un tamiz y son 
aspiradas por un sistema neumático. La 
potencia del mismo debe ser tal que 
arrastre las partículas en d momento 
m que han sido molidas suficientemen- 
te, sin que sigan siendo trituradas en 
vano. De este modo el rendimiento del 
mdino es superior y los gastos por uni- 
dad menores. 

Como hemos dicho, la calidad y la 
clase de las materias primas no son 
uniformes. Tampoco sude ser regular 
el suministro. Sería por tanto imposible 
asegurar una producción continua y una 
calidad homogénea de las briquetas si 
no se pudiera dosificar la alimentación 
del mdino. Es necesario un sistema de 
reserva interior dmde el que avancen 
lentamente los materiales a medida que 
se necesitan. 

El serrín y los demás productos que 
se manejan tienen tendencia a taponar 
los conductos por dos que pasan, sobre 
todo cuando están húmedos. Por ello se 
les hace pasar entre tapices provistos 
de vibradores especiales con conmuta- 
dores de tiempo. Cuando se trata de 
materias de mayor resistencia se les 
obliga a avanzar por medio dr  tornillo 
sin fin. De este modo el sistema puede 

- funcionar si se produce una- interrup- 
ción en el suministro de materiales: . 

Para facilitar la formación de las bri- 
quetas y mejorar su calidad, conviene, 
como hemos dicho, que los materiales 
tengan una humedad inferior al 15 por 
100i (parat algunas especies debe ser 
menor del 10 por 100). Para conseguir 
este grado de humedad debe existir en 

CARACTERISTICAS DE LAS MAQUINAS Y BRIQUETAS 

Tipo de prensa I > S02 
101 151 154 E 412 E pesada 

Dimensiones en mlm 
Briquetas: 
0 .................. 51 51 65.5-76 63.5-76 89-1 14 
Longitud ............ 6.4-51 12,7-76.2 22-250 25-250 25-305 

Capacidad horaria en 
toneladas métricas ... 0,ll-0.18 0,23-0.36 0,72-1,O 1,40-2,18 1.40-2.18 

Motor, principal ... .:. 16 C.V. 25 C.V. 50 C.V. 75 C.V: 100 C.V. 
Auxiliar ............ :.. lC.V. 11/4C.V. 1112C.V. 3112C.V. 
Dimensiones en m. 

Longitud ............ 1.83 133 2.44 2P4 4.55 
Altura ............ 1.22 1 ,u 1.52 1.52 2.13 
Ancho ............ 0.91 0,91 1.22 1.83 2.13 

SECADEROS 

Tipos de secadero 
302 RTB 502 RTB 

-- 1002 RTB -- - 
Capacidad horaria en Tm . . , . . 0,s 1,O - 1,2 2 - 2,4 
Potencia ..................... 12 C.V 20 C.V. 40 C.V. 

MOLINOS 

Tipo de molino 
11-490-H 11-650-250 11-650-502 111-650-502 

4 4 4 4 
2 X 10-30 2 X 25-75 2 X 50-125 3 X 50-200 

1,570 1,960 1,960 3,060 
0,905 1,140 1,140 
0,850 0,850 1.100 1,400 

1,000 

MANO DE OBRA 

Tipo de prensa 
101 151 154 E 412 E 502 - 

Horas de trabajo por 
toneladas métricas ... 1-2 1 1 112 112 

LAS BRIQUETAS 
- .  

Resultado d d  Ensayo 

Carbono % ...... 

Recién Anhidro y 
producido Desecado Anhidro sin cenizas 

Materias volát3es . . . . . . . . . . . .  80,4 
Kcal/ kg. : 

Calorías límite superior ... 4.820 4.820 5.148 5.193 
Calorías límite inferior ...... 4.482 4.482 4.828 4.870 



CROQUIS 
DE 
UNA 
FABRICA 
DE 
BRIQUETAS 

el sistema un secadero continuo en for- 
ma de torre, de 12 a 15 metros de al- 
tura. , 

El calor es suministrado por aire ca- 
liente y humo, producidos por un que- 
madero de desperdicios de madera. El 
aire caliente es aspirado a la vez que 
las partícylas molidas que suben por 
un-t&o interior en la torre de secado. 
E?1 descenso se realiza por un conducto 
que rodea al anterior. La velocidad en 
la torre está calculada de modo que a 
la vez que el aire transporta las par- 
tículas se produzca un secado eficaz. 

La salida del secadero conduce a un 
ciclón desde donde caen las partículas 
a la prensa briquetadora a medida que 
van entrando. 

Como es lógico, en el caso de que 
la materia prima sea serrín y viruta, 
todo el proceso se reduce a esta última 
fase; es decir, alimentación directa de 
la briquetadora a mano o por medio de 
la aspiración de la fábrica, si existe. 

Todo este trabajo se puede automa- 
tizar grandemente y se realiza con muy 
escaso personal. Una instalación com- 

pleta tal como se ha descrito que pro- 
duzca 15 Tm. diarias necesita solamen- 
te dos equipos de siete obreros, traba- 
jando en dos turnos. 

Instalaciones 
, 

La elección de las instalaciones de- 

pende del volumen de desperdicios a 

transformar y de su estado. 

Puede limitarse a la prensa brique- 

tadora o bien tener también el molino 

y el secadero. 

Para fábricas medianas que traten de 
aprovechar el serrín y la viruta pro- 
ducidos por sus máquinas, es aconseja- 
ble la prensa HUMMEL, cuyo rendi- 
miento es de 150 a 200 Kglhora, y que 
requiere una potencia de 10 CV. Se 
trata de una máquina de pequeñas di- 
mensiones, 1.300 X 1.000 x 1.250 mm., 
que puede ser fija e inaluso móvil, con 
lo que se la puede desplazar por el pa- 
tio donde estén los desperdicios, por 
medio de un tractor. 

Para fábricas de mayor envergadura 
o empresas que produzcan costeros, et- 
cétera, o bien tengan explotaciones fo- 
restales y deseen aprovechar los resi- 
duos de éstas, etc., es más interesante 
el montaje de una instalación comple- 
ta a base de una prensa, un molino y 
un secadero adecuado. Ik todas for- 
fas se puede instalar la prensa sólo para 
virutas y serrín. 

Las características de estas máquinas 
y de las briquefas quedan descritas en 
los cuadros de la página anterior. 

Inversiones 
Los precios aproximados de las prensas son los siguientes: 

......... Madelo móvil D.M. 8.350 
............ Modelo fijo D.M. 8.100 

Dispositivo triturador. D.M. 1.130 
Los precios de la  instalación se reflejan en el siguiente cuadro: 

PRECIOS EN MILES DE PESETAS FOB. SUIZA 

11-490-H 11-650-250 11-650-50? 111-650-50? 

... Molinos ..... 112 183 274 402 
302 RTB 502 RTB IOOL RTB 

... Secaderos ... 346 482 684 
101 151 154 E. 412 E. 

P r e n s ~  : ............... 348 526 996 1.618 

Una instalaoión completa podría es- toneladas métricas; un secadero 502 
tar formada por los siguientes elemen- TRB, de capacidad entre 1,00 y 1,20 
tos, por ejemplo: Un molino 11 - 490 toneladas métricas, y una prensa 154 E 
- H, de capacidad horaria superior a que produce de 0,72 a 1,00 Tm. de bri- 



- quetas a la hora. Con todo ello se pue- 
den obtener 8 Tm en un turno con una 

. inversión de 1.590.000. 
Dado el automatismo de la instala- 

ción seria interesante, si el mercado lo 
aconseja, trabajar dos o tras turnos, con 
lo que ia amortización sería mucho más 
rápida. 

Estado de la 
fabricación de Briquetas 

en España 

Esta fabricakón fué iniciada en 1957 
en Soria con el carácter de ensayo. 
Las vicisitudes que desde esa fecha ha 
sufrido el mercado maderero han im- 
pedido su ampliación. Sin embargo, den- 
tro de unos meses dicha instalación pi- 
loto será sust'tuída por una fábrica 
completa de briquetas. Esto es posible 
debido al auge que el consumo de las 
mismas tiene en la región catalnaa 

Tambihn es probable que se comien- 
ce la producción de briquetas en Va- 
lladolid. 

Cualquier industria maderera con pro- 
blema de eliminación de desperdicios 
jmedc montar una sección de fabrica- 
ción de briquetas. Sin embargo es p r e  

- ciso- no perder de vista los problemas 
de introducción de las mismas en el 

REUNION DEL CONSEJO 
DE A. l .  T. l .  M. 

En reunión celebrada por el 
Consejo Directivo de A.I.T.I.M. 
el pasado día 8 de abril, se die 
cuenta de la aprobación por 
parte de la Delegación Nacional 
de Sindicatos y de 'a Ccmisión 
Asesora de Investigacih Cien- 
tífica y Técnica de la Presi- 
dencia del Gobierno, de la mo- 
dificación de los estatutos y la 
extensión de las actividades de 
la Asociación a los sectores del 
corcho y el esparto. 

Seguidamente tomaron poss- 
sión de sus cargos los nuevos 
vocales, representantes de di- 
chas dos actividades, D. Igna- 
cio M.a Ibarra y Berge, don 
Francisco Espinosa de Rueda 
y «Garriga y Puign y se estu- 
diaron los planes de trabajo 
de las nuevas secciones de ccr- 
cho y esparto para el año ac- 
tual. Por último, se acordó que 
A. 1. T. 1. M. instale un «stand)) 
ex la próxima Feria del Cam- 
PO- 

Por Jesús DE LA MAZA 

(Continuación) 

madea al carrillo. 

a) Cuando el carrillo está dotado 
de un elemento de enganche simple, 
la madera &lo ~ u e d e  suspenderse de 
un punto, y en este caso la troza vie- 
ne colgando. Es  una forma cómoda de 
hacer la fijación, pero se producen 
basculamientos de la madera con da- 
ños para los árboles próximos a la 
línea del -wrtador, necesitándose en- 
tonces abrir calles de 3 a 4 metros co- 
mo mínimo, al  no poderse controlar 
los movimientos de la madera. Tam- 
bién pueden producirse golpes de la 
madera en el suelo si hubiera eleva- 
ciones, obligando en algunos casos a 
llevar el portador más alto de lo que 
hubiera sido normal. 

b) Puede disponerse al extremo 
del gancho un travesaño con dos en- 
ganches (figura 9). y de esta forma 
la madera se desplazará horizontal- 
mente; los golpes sobre el suelo se 
evitan, pero los basculamientos late- 
rales. aunaue disminuyen, no se su- 
primen. En el punto a se producen 
torsiones y las piezas tienden a girar, 
provocando incluso entrecruzamiento 
de los ramales que pasan por la po- 
lea final. 

e) Algunos modelos de cables per- 
miten la posibilidad de unir dos carri- 
llos, y entonces la susoensión se 
reaiiza sobre dos puntos iadependien- 
tes; esto arrastra algunas complica- 
eiones en las operaciones de carga y 
de movimiento de los carrillos. 

Hay algunos modelos que están dis- 
ouestos para hacer el enganche por 

dos puntos; las dos formas de realiza- 
ción son las siguientes: 

d) Mediante un sistema múltiple 
de poleas (figura 18). 

La pieza a desciende por su propio 
peso o tirando desde el suelo con un 
cable. Disponiendo un mínimo de seis 
poleas, como se ve en la figura, se 
evita la tendencia de l a  madera a gi- 
rar, pero el descenso y manejo de la 
pieza presenta algunas complicaciones 
que retrasan el trabajo, pues hay que 
vencer más resistencia aún que cuan- 
do utilizábamos una polea simple 
(11-a y 11-b). 

La recogida transversal de la ma- 
dera ~ u e d e  resultar muy compleja si 
el arrastre lo realizamos con la ma- 
dera sujeta por dos puntos, resultan- 
do más fácil que algún obstáculo la 
impida desplazarse. Si &!o hacemos 
la sujeción de un gancho para el 
arrastre, el funcionamiento con este 
tipo de aparato resulta muy defec- 
tuoso. 

e) En el cable JM-3 el carrillo 
presenta la originalidad de estar do- 
tado de un sistema de tambor doble 
(figura 5), además de estar los mis- 
mos con su eje paralelo al portador 
para facilitar el desplazamiento late- 
ral del cable en el arrastre. 

Podemos hacer con esta disposición 
varias combinaciones: traer dos pie- 
zas o incluso dos fardos de piezas 
colgados de cada gancho; enganchar 
la madera transversalmente por dos 
puntos y traerla así, si el terreno es 
fácil, y si no lo es, se puede hacer 
el arrastre transversal enganchando 
por un solo punto, y una vez arras- 
trada, se engancha de los dos para 


