3
P
jr
f
A
# *
i .
P
b ¢
\ %
y
-
s
i oAy
- .
R
‘}nwﬁ
1 .
: .
A‘ B

Bl - ,Y = - 5 e R, . T 0
P - 4796
* 48p.~2-Sp.
apparatus.
B 24 ENE 1947
“7 {0, UoCoN
[LiLA D el NAS
pOR DEFECTO ik .UR‘G“_ AN 2 0
s Ldb d v
MEORIA DESCRIPTIVA
' - para solioltar
PATENTY E b E INVENCION i
| an. 1 §
BEsrafa

por VEINTE afios
8 nombre de &RNE JOHAN sRTHUR ASPLUKD, de nacional idad sue~

-ca, residente sn Orevagen,ll Estoeolmo, ‘Suecia, por:

"UN APARATO PARA DESFIBAR MATERIALEST,

~0~0~0~0~0~9~0~0~0~0~0~0~0~ 0~ 0~ 0~ 0~0~0~0~0~0~(~C~-0~-0-0~0-0~

El,preaéﬁie invento se refiere a un qpéra-
to mejorado para la produccidn ade pulpa fibrosa de made-
.ra vy matexr iales lefiosos, oomo paja de cereales, hierbas
4e hagazo y otros,materiales lignocelulosos con conteni—
do de’fibras; ’ |

El objéto principal de este invento es pro- :
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poreionar cisrtas mejoras en los éparato& ya conccidos.
Con arreglo a dichos aparatos, las mateiias primas fibrosas
de ligno-celulosa se Zesfibran mecdnicamente en una atmés-
fera de vapor de alta preaién, a ﬁémperaturaa suﬁeriores
a 100% d., y, con preferencia, destro de una escala de tem-
pe;atura de 1302 C. & 1802 C,, en una instalacidn de desfi~
hracidn que consiste en un aparato de;alimentaeién, un re~
cipients cerrado de precalentamiento;yara calentar el ma~
terial antes de su desfibracidn, un aparato de desfibracidn
mecdnica, y un aparato de Qesoaiga. |

4' ‘ Con arreglo & una de laa caracteristicas dei,
pregente invento, la instalacidn o sistema de desfibracidn
estd proviste ds un sistema para la regulacidn autométi- -
ea de la proporcidén de alimentacidén del material al reci-
piente recsptor del conjuntc ds desfibracién, donde el ma-
terial es precalantado antes de pasar al dispQSitivo de
molienda mecénioea para su desfivracidén mientras sigue atin
celentdndose. l

Con arreglo a otra caracteristica, el reci-

piente de preealegtamiento estd provisto en su parte infe-
rior de un dispositivo especial de alimsntacién, para ase~

gurar el transporte uniforme del material al aparato de

desfibracién mecdnica.

El invento resultard commrenaible haciendo

referencia a la descripcidén que sigue a continuacidn y

~ 8 los dibujos que se acompailan, los que forman parte de la

Presente mmoria descriptiva y que ilustran varias fommas
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del aparatc por cuyo madio el procedimiento'qus constitu~
ve el objeto de la Fatente No, 172;046 podra llevarse a
la prictiea,. En ‘dichos dibujos: 4

Ia figura 1 preéenta una vista en proyeccidn
horizontal del aparato de un sistema para llevar a la prac—
tica 1la prasenﬁe invencidn;

La figura 2 presenta una vista en seoccidn

vertical del aparato ds la flgura 1, tomada en las lineas -

‘242 y 3~3, dispuesta de tal manera que la vista seccional

a lo largo de la'lf{nea 3~3 se da vuelta en el sentide con-

trario a la marcha del relecj en 909, Hsta disposicidn de

1as diferentes piezas de 12 instalacidi de desfibracion

podra resultar preferible en los casocs sn que se legea te-
Ta fisura 3 da unz vista seccional vertical

del eparato tohada a lo largo de la 1l{nea 4~4 de la fig. 1.
La figura 4 presenta una vista verticel en

gque se ven los difersntss dispcsitivos de regulacidn, me-

dianta Ios cuszles sl funocionamiento de 1a iustalecidn de

desfibracidn se rTegula avtondti eamenta,

Lasg figuras 6, 6 ¥ 7 presentan difersntses

vistas en que so ven discos de regulacién para transmitir

los impﬁlses d2l indicader del nivel de material ds la ins-
talacidén 4@ desfibraci én. -

‘ La figura 8 da una viste ssccional & través
del precalentader vértioal, mestrande un indicadoer de nivel
regulable para controler sl nivel @zl matsrial en el pre-

celentador,

e e kL L i g
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Las figuraa 9 y 10 presentan vistas dife-
rentes del elemento de impﬁlsc que se llustra en la Figu-
ra 8, ’ o '

La figura 11 da una representacidn diagra~
mética de los diferentes elementos en un conjunto, para
la produceldén de pulps con arreglo a la presente invencién;

Refirféndonos a la Figura 1, vemos que I

instalacidn o sistema comprende un aparato de alimentacidnm,

degignado gen&ralhente con sl numero 10, los racipientes
de recepeidén y precalentamiento designados generslmente
con el numero 20, un aparzio de desfibrateaeidn mecinica
des ignadw gensralmente cou ol nimero 30, asi como un apara-
te de descarga designads con el ndmero 40;

Segin se ve en los dibujos de referencia,
el aparato con arreglof la presente invencidn corresponde
en forma genexal'a un aparatc ya conocido. Tsro en eate
caso el sparate de slimentacidn a émbole he sido substitui-
ao aqui por un aparato ae alimentacidn a tornillo sin fin;
Bn lag figuras 1, 2 y 2 el recipiente 22 es de tamafio éonp
ailderablemente mayor; _

El tornillo de alimentacidn 12 (fig; 25 es
aceionado gor un emgranaje 1l y un motor lla, El motor de
accionamiento lla es de prefgrencia del tipo de conmutador
de velocidad variable, pero también puede ser del tipo de
velocidad constante y conectado 2l alimentador 10 por una
transmisidén mecdnica de velocidad variablé;

Un cafio de conexidn 21 se introduce entre

el alimsntador por tornillo 1C y el recipiente de recepcidn
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22. Para msyor clarigad, el caiio ¢ recipieﬂte 21 se men-
cionard en adelante como "precalentador hor {zontal®, y el
recipiente de recepcidn 22 como "precalentador vertical",
La vélvula de chapaleta 23 (fig;ka) sirve para regular la
densidad de la masa formada en los cafios formadores de me=
sa 14 y 15 ﬁor el material enviado por el tornillo de ali-
mentac ién 12; - '

Enfrente de la entrada del precalentader
horizontal al precalentador vertical ss ha dispusste una
segﬁnda vdlvula de chapaleta 24. Esta chapaleta estd monta-
da en el sje 24a (flg; 3) qué trahsmite los movimientos de
la védlvula & la palanca de contrapese 25, fuera del preca-
lentador vertical 22. '

El precalentador vertical, emx su parte iﬁfe—
rior, estd equipado con un dispositive alimentador hacia
abajo, designadc generalments con el’nﬁmaro 50; En la reali-
zaocidn ilustrads de la invencidn este dispositivo consiste
en un disco 51 montado en el eje girable 52 que pasa & itra-
vés de la pared del precalentador vertical 22 y accionade
mediante los dientes 53 y 57 por un motor de accionamiento
gue no se ha ilustrado en los dibujos., El diseo 51 podrd
eastar equipado eon saliencias 54, perc en la mayoria de’
los casos. tales saliencias no son nacesariaé;

Ia finéli&ad,dé éste dispositivo es impedir
el “apontonamiento" del material entre los lados en decli-
ve 222 y 22b {fig. 3) en la parte inferior del precalenta-
dor 22, que de otro modo podria causar una odbsiruccidn en

el flujo continuo del material &l tormille trénsportédox 26,

- 5 -
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El“disco 51 estd montadn en el eje 52 en una
posicidn perpendieular, o casi perpendicular, ecn respecte

al eje. Si el disco estd colocado en una posicidn exactamen~

" te perpendicular, ofrecerd 8l minimo de resistencia &l girar

dentro del material en el precalentador 22, Si el material
tiene uns mercada tendencia a "apontonarse", se ha encontra~

do'que regaulta ventajoso montar el disco 51 oblicnamente en

un éngulo, por ejemplo, de 32 ~ 82 con respecto & 1la linea

de rotacidn del eje 52. En este casc la resistencia a rota-
oidn es slgo mayor, pero como consecuencia de la accidn peéﬁ-
ligr deX disco "vacilante", sl material es llevado hacia
abajo en forme muyvefect;va;

81 el didmetre del precglentador 22 se limi-
te a 800 - 900 milimetrcs, es suficiente equipar el dispo-
sitivo de envic hacia abajo con un solo disop 51, 81 el
diémqyro es meyocr, poﬁré resultar‘convenienta bacer useo
de dos o mds discos del tipo 51, segdn el didmetyo, Cuando
se usan dos o mfs discos, los mismos podrdn montarse en
sjes accionados separadaments, a 1la misme velocidad o a
velocidades di ferentes. NMediante esta disposicidn se con-
sigue un efecto muy eficiente de slimentacidn hacia abajo.
Cuande se bhan ensayadc agitadorss con tipos comunes de
brazoas de agitacidn, no se conseguia el efecto dessadoc &
menos que dichos brazos llegaban hasta las proximidades
del tormillo transportador, Sin embargo, en estas condi~
cliones, la resistéemcia resultaba tan grande, gue el agita-
dor solamente podia moverse mediants considerable esfuwer-

zo. Por la accidn de los brazos largos el material en el

- 6 =
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fondo del precalentador también era movido hacia arriba

y‘hacia abajo, destroyendo con ello el flujo hacia abajo,
continuo y unifor@a, del material;

’ Bl disex 51 puede hacerse girar con muy poco
esfuerzo en su propio esgpacio dentro del material, produ- .
ciendo gin embargo todoe el efecio dessado. Se ha encontira-
do que una velocidad de 5 & 20 revoluciones por minuto ra-
sulta suficiente para la mayor{a de los fines,

El transportador por tornillo 26 (figwras
2 ¥y 3) ubicade en el fordo del rrscalentador vertical 22
estd montade en un elemento de accionamiento 27 gue pasa
a travds de la-caja de empaquetado 28, y se acciona por
un engranaje 29 y un motor 29a de velowidad variable; Va-
riandc la velocidad del motor, podréd variarse la cantidad
de material enviado al dispositive de desfibratacidn mecd-
nica 30, para conformarse a las condiciones deseadas;

El precalentador vertical 22 estd conecta~
do, por un cafio 31, al dispositivo de desfibratacidn mecd
nica 30 (figuras 1 y 2), El dispositivo de desfibratacidn
30 eatd equipado con un dism estacionario de molienda 32
{fig. 2) montado en la tapa movible 33 de lé cala 34 de
&esfibratauién; Un disos de molienda giratorio 35 estd
montade en el rotor 36 accionado por el eje 37;

' El interior del desfibratador 30 estd co-
nectads con la parte superior del precalentador vertical
22 a través de un oafioc 38 de equilibracidén de presidn de
vapor, por cuyo medio la presidn de vapeor en sl extarior
de la zonghae moliends se eguilibra contra la presidn de

™~

™ . 7 -
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vapor en la parte superior del precalentadsy v&rtical..

HL cafio de salida 39 (fig. 1) de la caja
del desfibratador 34 estd conectede al aparate de descar-
g2 40. - ’

Bl elemento de la instalacién descrite cons-
tituye un recorride de flujo cerrade para el material a
tratarse, desde el aparato de alimentacién 10, a trevés
de los cafios formadores de mssa 14 y 15, el precalentador
horizontal 21 y el precalentador vertical 22, el caiio de
conavx;lo'n' 31 y el desfibratador 30, hagié el aparate de des-
earga 40,

Por medio del aparato de sl imentacién 10 ¥
el‘a'para.to de descarga 40, €l citado recorrido de flujo
gueda encerrade y aislado de la.ra’m‘xésfera exterior, y es
posible aplicarle presidn de vapor. XL vapor se admite,
de preferencia, al precalentador horizontal 21, a través
de un cafic de vapar y la vdlvula de vapor ZIa:.

Se sabe ya que ai el material estd razona-
Plemenie ssce, el calentamiento puede efectuarse en 20 e
40 segundos, pero que bajo ciartas condiciones poird nece-
sitarse un calentamiemto més prolohgado. En un procedimien-
to alemdn se habla de tiempos de calentamiento que llegan
rasta 10 minuto S. Normalfﬁente gse utiliza una presidn de
vapor de unas 10 stmésferas, pero puede variarse desde
2 ¢ 2 hasta 20 etmdésferas, para conformarse a las condi-
ciones requeridas, ' ,

Segin se describe mds adelante, la presénbes

invencidn permite que se regule el tismpo de calentamiento
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¥ la capacidad de eceslentamiento del precalantador vertical
para corresponder a lasg diferentes capacidades del desfi-
brador y a las fluctuaciones en el tiempo dé calentamiento

deseable para leg diferentes materiales vegetales, y permi~

te asimismo gue la desfibratacidn se realice en forma con-

veniente en presencia de materias gufmicas,

Cuando la instalacidn de desfibratacidn se
pone en funcionamiento, en primer lugar se hace arrancar
el mecanismo de glimentaoién.l& ¥ se regula para enviar
material al sistema de precalentamiento, més ¢ menos a la
veloeidad d&seada; El material que pasa debajo de la vél~
vula de chapsleta 23 es empujadc hacia adelante por sl ma~
terial introducide con posﬁerioridéd & través del precalen-
tador horizontal 21 y llega al precalentador vertiocal 22,
¢l gue se llena paulatinamente de méterial;

Le vdlvula & vapor 2la se abre para admitir
vapor, El interior de la instalacidén de desfibratacidn es
puesto bajo presion cnvenients de vapor, la gue podrd va-
riarse enxre.V ¥ 20 atmdsferas, segin la naturaleza del
material a tratarse y la naturaleza del tratamiento gue
Bge d&se#.

El disco 35 de molienda de desfibratacién
8e pons en movimiento antes de arrancar d tornillo trans-
portador 26;

Es evidente gue si el tornillo interno trans-
portador 26 se pone en movimiento al mismo tiempo gue ek
eparato de alimentacidn 10, el material serd introducide

de inmediato entre los discos distribuidores, reduciende
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as{ el tiempo de calentamiento al minimo. BEn tal cazso es
preciso hacer funcionar el tornille trangportador 26 a
la mismsz eapacidad 0 a una capacidad meyor gque la veloei-
dad de envio del aparate alimentader 10V. Resulta posible
asl, con la ingtalacidn de desfibratacidén de la presente
invencién, trabajar sin un pracaientamien’co pmlongado‘.
En los casos en que la instalacidn de desfibratacidén deba
hacerse funcionar con un precalentamiento prelongado, el
tornilleo interno de transporte 26 no se pone en funciona~
miento hssta que el nivel de los trozqs' desmenuzadcs den~
tro del precalentador verticael haya zlcanzade el punto
deseado, por ejemplq hasta el extremo inferior de la hoja
24, la que entonces es empujada hacia arriba por la acoldn
del material qus procede desde el precalentador horizon-
tal 21, El movimiento de la hoja 24 podrd observarse @ n~
venientemente en la posieidn del brazo de palanca 25 gue
se iluastra en la figura %, Podrd oﬁtemrse un tiempo de
precalaentamiento de hasta 10 o 20 minuntos, o tambiédn hasta
60 minutos o mda, sagin el tamafio del precglentador verti-
cal 23, |

Para conservar un tiempo de calentamiento
uniforme, es decir, para mantener el precalentador verti-
cal llenado & un nivel mnstants, es precisc enviar &
material al precalentador 22 con la misma velocidad que
la velocidad cozll.que se saca el material desde el extremo
inferior del precalentador verticak 22 por el tornillo
transportador 26, Es posible regulaer la velocidad del tor-

nillo de alimentacidén 12 manuaimente,_ de manera gue s‘u ve~
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locidad de alimentacidn corresponia mds o menos & la velo-
cidad con que el material es sacado del precalentador ver-
tical‘por'el tornillo transportador 26,3pero se ha compro-
bado que hasta las mds ligeras variaciones en la.densidad.
del material, su contenido de humedad, la presidén de vaporx
en la ingtalacion de desfibratacidn as{ como oﬁras causasg,
deseQuilibrarén’pronto las velocidades del aparato de ali-
mentacidn 10 y del tornillo transportador 26, BEllo da como
resultado un cambio inconveniente de; nivel del materisl
desmenuzado dentre del preocalentador 22, lo que 2 su vez
causa variaciones en el tiempo de calentamiento, cambiando .
as{ también las propiedades del producte final,

Para subsanar el referido inconvemisnte, en
la presente invenciénAse ha equipado la instalacidn de des=-
fibratacidn con un d1ispositivo de control de funcionamien-

to automdtico, comsistiendo las partes principales del mis-

‘mo en elementos de impulso que actdan sobre una llave de

dos sentidos 90 {fig. 2), un moter regulador 69a y los
elementos de transmisidn 68 y 69 que transmiten los movi~
mientos del motor de regulacidn 69a a los elementos de
control, pars regular la velocidad del sistema de acciona-
miénto 11 ¥y llé‘del.alimentador IG; A continuacidn se des-
cribird une realizacidn preferida de esta parte de la inven-
ciéﬁ. ' .

La velocidad del motor 11 (fig, 1) de velo-
cidad variable se regula haciendc girar el eje ds regula-
cidn 61 que se ilustra en la figura 4, cambiando la posi-

¢idén relativa de sus colectores da conmutador, que no se

- 11 ~
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han ilustrado en el dibujo. En el ejs 51 se ha montado el
disce 62, el gue tiene una escala graduada 63, La escals
podrd graduarse para indicar sus posiciones correspondien~
tes a las diferentes velocidades del tornillo de alimenta-
cidén 12 (fig. 1). Se he provisto un sefialador 64 en el baa-
tidor del moter del commutaldor, para indicar la sifuacién
del disco 62. Detrds del disce 62 hay dispuesto en el eje
61 un sistema de palanca angular 65, con dos brazos 66 y 67,

Dicho sistema de palanca puede agegurarse al disce 62 en

cualguier posieidn’que~ée deses, mediante un dispositive ds

grampas 60, La pelanca horizontal 66 estd eguipada con un
contrapeso 66a de un peso suficiente para hacer girar, en
sentido contrariec a la marcha del relcj, el eje 61 de regu-~
lacidén del conmutador, La palanca vertical 67 del sistems
de palancas 65 estd conectada, con un dispositivo de fija-
cidn é8e, & 1a cadena 68 que se extiende por la rueda den-
tade 69 del motor 69a de.dos sentidos, y.desde all{ verti-
calmente hacia abajo, en cuya posicién la cadens 68a es man-
tenida por'una varilla 685 Yy un contragese 68b, la varilla
estd equipada de dos saliencias verticalmente regulables
71 y 72, que actdan sobre el brazo de palanca 73 de la lla-
ve de limite 70. El motor 692 ha sido dispuesto para girar
en uno 4 otro sentido, segin la posicidn de la llave 90.

En la parte exterior del eje 24a de la hoja
24 se han ubicado dos discos 74 y 79, ilustrados en las fi-
guras 4 a 7; '

El disco 74 estd equipado con una canaleta

742, en la gque se ha fijado un brazo de palanca 75 entre
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los rebordes por el perno 76; El brazo de palanca descan-
sa (75), cuando ha sido puesto en posicién horizontal, en
el disco 74, en el yunto 763;

BEn p;oximidad, 7 en el mismo eje 24a dek
aisco>745_aé ha colocado otro disco similar 79 Gfig; ),
equipade con una canaleta 792, En su lado inferior, se ha
fijado una palanca 80 al disco 79, mediante un perno 81;
La palancae 80 estd equipada con una prolongacidn 83 provis-
ta de un contrapeso 88 que mantiene la palanca €0 en posi-
eidn ﬁorizontal hacia el disco 79, en el punto de contactn
Bla,

Cuandio el eje 24a, y por consiguiente, el

discew 74, se haeen girar en sentido contrario a la marcha

del reloj por accidn de la chapalets 24 del material envia~

do al precalentador, el brazo de palanca 75 vendrd a apo-
yarse en el brazo de impulso 91 de la llave de impulsc 90;
ElL brazo 91 se mantiene normalmenie en posicidn neutral 92
por un regorte 95;‘Cuando el brazo 91 es llevade a la po-
sicidén inferior 93 indicada por l{neas puntesdas, o a la
posicidn superior 94, el motor de regulacién se hace arran-
car en uno u otre sentido; Bste movimiento hard girar el
eje de regulacidn 61 en el mismo sentido, y hard dismi-
puir la velocidad del motor lla, En el primer caso, el
motor 69a se hace arrancar sn tal sentido que la rueda
dentada 69 gire en sentido contrario a la marcha del r&lej;
4 fin de que la capacidad del alimentador 10 pueda variar-
Be den£r@ de ciertos limitas mds o menos reducidos, el mo~-

tor de regulacién solamente se deja girar hasta que la sa-

-3 -
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liencia 72 mueva el brazo de palanca 73 de la llave de 1{-
mite 70 & una posicidn tal, que la corrienie que hace fun-
cionar el motor de regulacidn 69a gueda interrumpiéa;
- Cuendo el disco 79 se mueve en sentido de

la marcha del reloj, la palanca 80 desplaza la palanca ds
contacto 91 de la llave de impulso 90, hacia la posicidn
mds alevada 94; El motor de regulacidn 69a hace girar ahora
la rueda &entada 69 en el sentide de la marcha del rele}],
haclendo girar as{ el eje ds regulacidn 61 del motor de ve-
locidad variable 1la en tal forms, gue la veloéidad dek mo-
tor 1la es aumentada. Con ello se aumenta también la velo-
cidad con gque el material es euviado & lé ingtalacidén de
desfibratacién, EL motor de ragulacidn 69a es detenido
cuando la aaniencia 71 llega a la palanca 73 de la llave
de limite 70,

Aaf;~ ﬁ; la cantidad del material z tratarse en

el precalentador vertical aumenta, el aparato de alimenta-

‘eién 10 4i sninuye su velooidad, y cuando la cantidad del

material en el precalentador 22 disminuye, la velocidsd del
alimentador aumenta alge. 4

' ‘Eg evidente gue 193 movimientos de regula-
cidn que se comunican zZl eje 61 podrdn fijarse a veloci-
dades deseadas, cambiandé los engranajes intercalados en-
tre el motor de regulacidn 69a y el eje gue lleva la rueda
demtadsa 69; |

La velocidad con gque sl eje 61 es heduo gi-

rar podri cambisrse también, haciendo correr el dlspositi-

vo de fijzcidn 68c para la cadena 68, hacia srriba o hacia
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abajo en el brazo de palanca 87, aumentando o reduciendo
con ello el largo activo del brazo de palanca 67; ’

Como es deseable que la velocidad del motor
de accionamliento 11 del dispositivo de al imentacién 1G no
sea modificada dentro de 1{mites demasiade émplios, se han

fijado las saliencias 7L y 72, con tornillos de fijacidén a

otra disposicidén conveniente, a la varilla 68a, Con ello

- podrd determinarse de antemsno y con facilidsd el dngule

dentro del cual se hace girar el eje 61 en cada impulso de
regulacién;

| Con ayuda de la chapaleta 24 que actia sobre
el dispogitivo de control automdtico descritec mds arriba,
el nivel superior del material dentro del precalentador
verticel 22 podrd variarse dentro de ciertos limites, ha-
ciendo girar los diseces 74 y 79 a posiciones apropiadas.
8in embargo, euando se hace deseable cambiar el nivel suﬁe—
rior del materiél en el precalentador 22 dentrc de li{mites

‘muy dmplios, es preferible hacer usoc de un dispositivo de

control como el que se ilusira en las figuras 8, 9 y 10.
Un eje vertical girable 102 (fig. 8) se hace
pasar & través del cafio vertical 101 ubleado en el centro

de la tapa del precalentador verticel 22, y aislads del ex~

- terior por medio de la caja de prensa-estepa 103 y €l cas-

guillo 104. El eje es accionade desde arriba a una velocidad
de 5 a 20 revoluciones pér minuto por un motor engranads 105,
mpntadw en él'basﬁidor 106, regulable a la altura deseada

en lés barras de guia 107 y _1l07a, colocadas en la tapa del

precalentador 22. £l eje 102, en su extremo inferior, eatd
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equipado con dos elementos similares de impulso 120 ¥ l20a.

Estos elementos, que en su realizacidn preferida se desori-

- birdn més adelante, estdm conectados eléctricamente con un

dispositive de comtrel automdtico, similar al que se usa
para controlar el nivel del material en el precalentader
vertical 22 por medio de la chapaleta 24,

Cuando el eje 102 se hace girar, los elemen-
tos de impulso 120 ¥ 120a comunican impulsoe, de preferen-
eia por medios eldctricos, al motor de regulacidn.GQa;
Cusndo el nivel del material llega a lé altura para la cual
el elemento inferior ha sido regulade, se comunica un impul-
80 eléotrico, el que se hace visible por medio de una lém-
para eléctrica; ILuege se pone en funcionamiento el tornillo
de alimentacion del fondo 26, |

3i el aparato de alimentacidén 10 trabaja
con una capaoidad demagiade reducida en comparacidn con
el tornille transportador 26, el nivel del matarial baja-
rd, y el circuito eldetrico que comunica el impulso & tra-
vés del elemento 120a quedard cortade, Por medio de un re-
levador se pone luego en funcioﬁamiento el motor ds regu-
laeidn 693,'aumentandd algo la velocidad del alimentador
10; Si al nivel del material desmenuzado gigue subiende
nagta el elemento de impulse 120, un segundo relevador, por
medio del motor de regulacidn 69a (fig., 4), disminnird la
velocidad del alimentador io. Pijando las galiencias de
1imite 7L y 72, y eligiendo una proporcién apropiada de
engransje entre el motcr de regulacidn 6%9a y la rueda den~
tada de accionmamiento 69, podrd fijsrse en las cantidades

~

et e ——— e —
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dessadas la cantidad de cambio en la capacidad de alimenr
tacidén del tormillo de alimentacidn 12, como también la
proporcion de cambio, El nivel del material enviado al

precalentador 22 (fig. 8) estard entonces en una prepor-

0ién deseada,.fluctuando entre los elementos &e impulsc 120

y 180a. ]

Regulando la altura del eje 102, results po-
sible as{ regular el tiempo de calentamiento del material
entes del pasg del mismo degde él rrecalentader 22 al dis;
positivo mecénico de desfibratécién; '

En las figurags 9 y 10 el elemento de impulso
120 se ilustra con detalles més dmplios. Dicho elemento

consgiste en un discc 122, fijado a un cubo 128 mediante

‘rayos flexibles 124, El disco estd equipade eon una série

de saliencias 125, Cuando el elemento de impulso 120 se
hace girar, sin tener contacts con el material en el pre-
calantador 22, los rayos 124 estdn em su posicidn normél;
Sin emﬁargo, cuande el elemento d2 impulso entra em con-
tacto con el material en el precalenfador 22, el movimien~
to del disco 122 gueda algo ratardado, hacisndo gue los
rayos se doblen, Cusndo dichos rayos 124 se doblag, g6
ejerce una fuerza sobre la clavija de impulso 130 por el
elemento 131, -

, La clavija de impulao 130 consiste en un
tubo flexible exterior 132 y una varilla eénica interior
13%, la que en su parie interior esté eguipada ocon un
punto de contacto eléctrico 134,

Cuando la clavija de impulso 130 se dobla, el

- 17 -
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punto de contacto 1%4 éntra en contacto cen el elemento de
contacto 135, el que eatﬁ‘aislaa@ eléctricamente de su hor-
nillo de regulacidén 126, y estd conectado con el anillovco-
lector exterior 137 (fig. 8) por medio de 3iambreé eléctri~
eos aislados gue no se han ilustrado, ubicados en forma
con#enienta en el eje hueco 102, Dicho eje 102 sstéd tambiédnm
equipad con otw anillo colector 129, y el dispositivo de
contacto del elemento de impulso 120a esté conectado, por
medio de alambres eldctricos aislados, con el anille colsc-
tor 158; Por medio de los elementos de impulso 120 y 120a
ge comunican as{ impulsocs al motor de regulacién.aea; La
clavija de impulso 130 y'él eje huece 102 estédn reunidos
oon uniones a‘pruebﬁ de vapor, pars impedir que el vapor
¥y la humedad &esde el precalentador 22 penstren en el espa-
cio gue rodea low contactos eléctricos y los cnductos elédc-
tricos ae les elementos da‘impulso; |

Se ha men cionado ya en la presente descripeidn
gue se sabe ya como realizar el procedimiento mecdnizo de
desfibratacidn en pressncia de materias quimicas cominmente
usadas para hacer pulpa de materiales fibroscs lignocelu-
losos, por sjemplo para la produceién &s pulpas de sulfato
o de sulfito. Con arregle a una realizacidn de la presente

invenclén, se. ha descubiertoc ciertas msjoras dtiles em di-

. e¢hos procedimientos conocidos con anterioridad.

Con arreglo & una realizacién de la presen=
te invencidn, trozos desmenuzados de maderas coni{feras se
impregnan cen'una solucidén de hidrdxido de scdio que tiene
una concertracidn de 1 a 3 %, o mds, segin el grado deseado

- 18 =
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derdisoluciéﬁ. Dichos trozos deamenuzados se dejan en remo-
jé én un recipiénte gbierto, por espacioc de 1 a 8 horas, de
preferencia 1 ¢ 2 horas, a una tsmperatura de 20 a 30° ég
81 se emplean temperaturas mis elevadag, por ejemplo de 60
a 802 EL, la impregnacidn se efectuard en menos de una hora,
La impregnacién también podrd efectuarse en forma continuads,
Después de ello los trozos desmenuzados se envian & la ins-
talscidén de desfibratacibén mecénica de alta temperatura,
dende quedan exzpuestos a una temperatura de 170 a 1802 &,
més 0 menos, durante-un tiempo gque puede variar de 10>a 30
minutos, antes que los m}smos sean desfibratados mecdnica-
mente & altis temperatura, |

Antes de enviarse los trozos desmenuzados
& la instalacidn de desfibratacién, el excesc de lejfa es
elimiﬁaio por arenaje; Haciéndoles pasar por una prensa
de tornilloc o de émbolo, se eliminaré.otra cantidad mds de
lej{a, Bl contenido remanente de humedad de los trozos des~
menuzados puede reducirse as{ desde 65 ~ 85% a 40 - 60%, ©
menos, calculsde en el pesc total himedn de los tiazoe;

El tiempo relativamente prolongads de re-
mojado preparatorio proporciona la ventaja de distribuir
en forma uniforme las materias quimicas en el material ligno-
celulozo y la humedad original allf contenida, Al mismo tiem-
po,,seiconsigue un ligerc efecto digsolvente en las substan-
cias lefiosas, Regulando la concentracién de las soluciones
ggregadas a los troias desmenuzados, y regulando el grades
de deshidratacién desyués del remojo, rasulta pogible con-

trolar con precisidn la cantidad de materias gquimieas agre-

- 19 =
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gadas en relacidn con el peso seco de la madera. Conm ello
podrd controlarse con exactitud la aceidn de las maﬁérias
guimicas sobre la madera, Sé han obtenido muy buenos resul-
tadog con el empleo de una solucidn 81 3 % de hidrdxid. de

5 godio agregada en tdl cantidad que el consumo total de hi-
drézide de sodio corresponde al %% del pesc seco original -
dé la madera, Para ciertos fines resulta ventajoso agregar
a la solucién de 10 2 25% de sulfito de sodio, calculade i
sobre la cantidad de hidrdzidn de sodlo utﬂ.im;dm; ‘

10 En la figure 11 ss ha ilusti:a&o un ﬁon:}'unto

de maquinarias, transportadores y caflerfas, por cuyo medio

puede llevarse a la préctica esta parte de la prosente in- = 1
’vencién; |
La flecha 142 indica el flujo del msterial
15 a tratarse, el que podrd proceder de un tacho de depdaito

4
i S R el

convenienta, cue no se ha ilustrado en el dibujo, El mate-

g

riel es transportads en el sentido de la flecha, & 1= par-
‘te superior del 'branspo:ctédor ragpador 143'.» En su extremo
_més alejado, ¢l material cae dentre de 1la parte inferior
20 del tramsportador, y es pasado al conducto 144, deasde don-
| de cae al tangue de tratamiento 146, Cuando este tangue
es llenado dérmat‘e\rial hasta el conducto 144, el excedente
de mafterial es transportado hacia la abertura 145 del trans-
pertador 143, y devuelto 2l tacho ds depdsito. D@ esta ma-
25 ners, el tangue de tratamiento 146 se mantiene aieimpié lle-
no de materisk, gin pecesidad de regular el sxministro,
aldn en los casos en que la descarga desde el tangue 146

astuaviers fluctuando,
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El tangue de tratam;ento, en su parte inferdor
estd equipa&m con un tormillo trangportador 151,’el~que.ens
vie en forma comtinus el material al slevador de balde 152,
Bl tornillo transportador 151 estd accionado por un siste-
ma de accionamiento a velocidad variable,_ﬁediante lo cual
8e controla la velocidad de alimentacién del transportador;
Los baldes 153 @on hechos, de preferencia, de planchas de
acero, y estin perforados para permitir el drenaja'del 1{-
quide de tratamiento. El elevador estd encerrado en una
caja hermética 154; ,

La solueidn de tratamiento se agrega al ma-
terial, por ejemplo, a travée del cafio 149, conectado al
conducto 144 por medio de la conexidén 150. De esta manersa
la solucién corrers rox el materisl a medida que pasa hacia
abejo, al tangue 146; | |

La solucidn podrd prepararse en el tangue
de depduito de 1iguido 147, y bombeada en forma continua
al cenducto 144;

La caja del elevador 154 estd 2 una altura

cnveniente, por ejemplo correspondiendo mds o menos & 2/3

- de la altura del tangue de tratamiento 146 eguipado con un

drenador 155, desde el cual el liquido de tratamiento flu=
yeo de vuelta al tangue de depdsito 147, a travéds de la ca-
fier{a 166, Como 1la sclucidn tieme ugefecto boyante sobre
6l material ligno;celulésica, por lo menos antes de gue

al mismo haya guedads totalmente impregnade, es precisc
mantener el tangue de tratamisnto 146 bien lleno de mate~

rial, El elevador 152 lleva el material al transportador

- 2] -
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157, desde donde el mismo corre a través de un conducto 158

a la pronsa de deshidrataeién.159; El material deshidrata-

do es enviaao a trawés de la zbertura de descarga ;60 de

la prensa de deshi&ratacién 159, al conducto 162, y la se-
lueidn expulsada corre de vuelta al tangue de depdsito 147

a través de la cafierfa 161. El material es enviado a través
del coﬁ&ucto 162 a la instalacidn de desfibratacidn 165»que
corresponde a la instalacidn de desfibratacidn descrita mds
arriba e ilustrada em la figura 2. Si adn guedara algin exce~
dente de liguido en el material, este-quedaria, en su mayoria,
expulsade al aparate de slimentacidn 164 y kandado de vuelta
al tangue de depdsito 147, a travéds de la cafieria 165;

Despuds de la introduccidn del materidk a la

ingtalacidn. de Qesfibratacién, el material es desfibratade

en la forma ya descrita mde arriba, El tiempo de calentamien~
to se adapta al tratamiento gquimico, asi como a los resul-
tados que se desea obiener. As{, cuando se desea producir
pulpa de fibra, de mzdsra, para la preparacién de papel on~
dulade para recipisntes y otros articulos éimilares, se con~

giguen buenos resultados cuando el material es impregnadm

.eon une solucién que contiene 2% de hidrdxido de sodie y

0.45% de sulfuro de sodio durante dos horas previamentie al

tratamiento en la instalacidn de desfibratacidn a altart&mp
peratura, El consumo de materilas guimicas deberd resgularse
para gue corresponda a mig 0 meros & 2 a 5% de Pex secw

del material. Despuds que ol material ha sido enviado & la

‘instalacidn de desfibratacidn, el tismpo de precslentamiento

¥y la presidén de vapor se ragulan en forma tal gue el material
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s tratado de 10 a 30 minutos, y de prefereneia de 12 a 18
'miqutoa, a unz presidn de vapor de mas o menog 9 - 10 kiles
por centimetro cuadrado, antes de su desfibratacidn meednica,
- Por medio del tratamiento descrito mfs arriba
se obtiene una pulpa de f@bra con un consumo mds reducido de
' haterias qu{micas, ¥ con calidzdes superiores, gus cuando la
solucidn de tratamiénte se agrega en el prebaleniador y se
mezcla con el materisl lignoceluldsico mientras sstd en trata-
-miento all{.,

Cuandc se trat: paja de cersales y otras plan-
tas anuales, u otro material fibrogo lignoceluloss ligeramente
lefiificado, como por ejemplo los tallos de 1a cafia de azfear
comin, y la cafig del bagazo de soxgo, juncos, baubd, ete., el
tiempo de calentamiento antes de la desfibratacidén puede redu-

< cirse muy considerablemente, y, por ejemplo en el caso de las

- pajas de cereales, puede reducirse hasta a 1 - 3 minutos.
4sf, la paja de trigo ha sido tratada con ua tiempo de remojo
previo de dos horas con u.a solucidn de hidrdxido de sodic
al 1%, deshidratada v enviada a la instalacidn de desfibrata~
cidﬁ, donde gquedd expuesta al calor durante mas o mencs 1 - 3
minutos antes de sger desfibratada;'ia pulpa as{ obtenids era
igual, y méé uniforme, que la pulpa producida con un tiempo

- de calentanmiento de 10 - 15 minutos mientras sea mezoclaba la
solucidén de hidrdxido de sodio con la paja en el precaienta-
dor de la instalacidn de dssfibratacidn., El ndmero "Roe" era
entre 3 y 4, y la pulpa era fdcil de blanquear, y posefa
excelsntes propiedades para la fabricacidn dg papel. El papal

~hecho con esta pulpa de paja es muy fuerte y resistente,
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Ss obtuvo una fuerza de rotura de snire 8,000 ¥y 9.000 me~

“trog, y una prusba "lullen" de 120%.

En 1a deseripeidn que antecede del aparato y su

fuacionamianto, les elementos ds control eutomético han sido

" descritos come consciados a8l sistema de accionamisento del

aparato de alimentacién 10 asl precalentador 22, pero tam-
bidn es posible comectar dichos elementos al sistema de ac—

cisnamiento del transportador 26, (ue lleva el material des~

de el prscalentador 22 2l aparato de desfibracidn mecdnica

80. Los elementos de control tambidn puedsn disponerse en

forma de actuar sobre los sistemas de accionamiento.
Zl aparato descrito en el presentis iuvente

puede utilizarse tambidn pars llevar a cabo oiras reaccio-

nes con materiales ligucoceluloscs, como la sacarificacién cen

o sin tratamiento previc antes de intrcducirse en el mate-

rial en el reciplente ds precalentamiento.

Bsta solicitud que cerresponde a la praébnta—
da en Suscia sl 1 de 2bril de 1944, bajo el nimero 2700/44,
se acoge. & los beneficics del artfoulo 51 asl vigente Esta~

tuto sobre Prepisdad Industrial.

-0- NOTA -0 -

Los puatos de invenoidn propla y nueva que s

presentan para cue sean objeto de esta Patents de Invercidn

en Bspafia, por VEAL/D3 aiics, son los siguientes:

1o, - Un aparato para la desfibracidén de mate-

rizles con contsnido de lignocslulosa & temparaturashupericres

¢ . s - . i
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e
a 100¢ cent{grados bajo presidn de vapor, y que comprends un
’ recipients para someter el material a la accidn de calor bajo
. .présidn de vapor con anterioridaa»al tratamiento de desfibrata-
. eidn, medios para la desfibratacidn mecdnica de los materiales
5 calentados, medios para enviar los &ateriales a calentarse

6"

&l recipiente y para trasladar los materiales desde el reci-

piente al dispositivo de desfibratacidn, y que ée caracteriza

pb-r sl hecho de que el aparaﬁo estd provisto de medioé de

funcionamiento automdtico para regular las capacidades de los
10 dispositives de alimentacidn y d& transporte, a fin de mante~

ner un nivel predeterminado del materisl en el citado reci-

piente )

22, = Un aparato con arreglo a lo reivindicado

) d en la reivindicaeidn Kﬂ‘l, Yy oue se carscteriza por el hecho
;, 15 v.de que el dispositivo de alimentacicn y/o el dispogitivé de
t;ansporte estén dispuestos de tal maners, gue si la capaci-
- dad de una o de otro de dichos dispogitivos se aumenta o se
- disminuye, lz ocapascidad del otro dispositivo pusde ammentarse
| 0 ¢1sminnirse en consecusncia, independientemente del dispo-
20 sitivo de regulacidn de funciomamiento automdtico, mediante
lo éual se contrarrestan las oscilacionss en las capacidades

de alimentacidn,
59; - Un aparato con arreglo & l¢ reivindicado
en las reiv1ndicaclonss Nos, 1 - 2, ¥ que se cars cteriza por
25 el hecho de qu2 21 recipiente para calantar el material en =su
parte inferior esgtd _provisto en su parte inferior de un dis-
o positivo de allmentaclon hacia aaajo para el material conte-

nido en el citado reciplente,
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42, - Un aparato con arreglo a lo reivindieado
en la reivindieazcidén N2 3, y que se caractariza por el hecho
de que el dispositivo de alimentacidn haciz abajo comprende
un eje horizontal girable desde el exterior y equipado oon
uno o varios discos montados perpendicularmanta, ¢ casi per~-
pendicularmente, con respecto a dicho eje, de manera de gi-
rar coh el mismo..

52, - Un aparatc con arrasglo a lo r&ivindiéaéo
en la reivindicacidn N¢ 4, y que se carzcteriza por al hecho
de gque el disco, o los disces, estdn monfados oblicuamente
gobre sus ejas, de manera de describir un movimlento de osci-~
lacidn mientras van girando con los mismos,

69' - Un aparato con.érreglo a lo raivindieado‘
en eualqulera de las raivindicacionsa HNos, la 5, ¥ que se
caracteriza por el hecho de gue el dispositive de regulacidn

de funclonsmiento automatico comprende una valvula de chapsleta

‘montada en el interior de la absrtura para la introduceidn

del material al recipients de calentamientc, de manera de
recibir 1la aceion de dicho material,
) 7€, - Un aparato con arreglo a 10 reivindicaﬂo

en cualquiera de las Teivindicaciomes Nos. 1 2 5, y gue se

caracteriza por el hecho de gue el dispositivo de regulacidn

de funcionamiento automdtico comprgnde un eje varticel dis-
puestoc on formae girable en dicho racipignta, ag{ como elamen-
tos de impulso de sostdén que reeciben la accidn mediantas con-
tacto con el matarial en el recipiente.

- 82, ~ Un aparato con arreglo 2 lo reivindicado

‘en la reivindicacidn N2 7, y gue se earacteriza por el hecho

- 26 =
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de gue el eje dg fuﬁc;cnamianto gir&ble'so&tienﬁ dos elementos
de impulso, da los cuales uno p;I lo menos transmite 1mpulsoe,A
a los dispcsitivos para regular la velocidad de por lo menos

uno de los diépositivos de alim%ntacién y de transports,

yara xegular‘autométicamente sus eapacidades de alimenta~
cién, de acuerdo con el nivel del material en el citade re-
cipiente; ‘

92, - Un aparatw con arreglo & lo reivindice-
do en la reivindicacidn n2 8 y que se caracteriza por el
hacho' de que los elemsntos de impulso estén dispuestos de

~ tel mansra que son verticalmsnie regulables desde el exte-
:iqr,ael recipiente, con respecto a sn‘poaicién vertical
en el refarido recipiente; .

102, ~ Un aparate para desfibrar materiales.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompaiian y

con los fines gue se han especifioado,

Esta Memoria consta de veintisiete hojes es~-

erites por una sola cara, 24 E .
. N
—_—— E. 1947

- 27 -

foocm




.'!f K
/
/
7 —

‘#5CALA VARIABLE. -

. 82,

.
Q 1
—

7L520 17882,

ARNE JOHAN ARTHUR ASPLUND. -

Jo

20

22

4T
/3)' -
72

VoL~




1Y6520

ARNE JOHAN ARTHUR ASPLUND. -

Y

. o
Rk i

4

———
.
;
.

ESCALA VARIABLE.-

—

///M/// SN //////////VV//V/////////////////////////////////////////////////V Do

_

= ,:,,;_

,..l-

r \\\\x i

?

1

i

=L

g
- |
Sy
g

g0~




T
X o 1y652¢

“GmCALA VARIABLE.-  ARNE/ARTHUR ASPLURD |-

ig.o.




NG e SR ORI

1£U\JZ(5 475520

w¥5cALa VARIABLE. - ARNE JOHAN ARTHUR ASPLUND. -

/‘//

VLl AtV N Ll

/.

6364

g
2

67

(4]

S—_—

1] o‘éa



§.0520

w%ALA VARIABLE.- ARNE JOHAN ARTHUR ASPLUND.-

P e s ’%

puy /20q




1,6520 176520

B3es™ VARIABLE.~ ARNE JOHAN ARTHUR ASPLUND.- VINII.-

L

S

AT

N
by
N
S
N

B T T}
|
Lot
VAR
/245
N




H7652¢

4.:5520

“CALA VARIABLE.- ARNE JOHAN ARTHUR ASPLUND.-

; X
N

VIINII.-




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



