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MEMORIA DESCRIPTIVA

.Bste invento se refiere a la fabricacion de tablero de
fibra de lignocelulosa y, mas especialmente, a la reduccion

de astillas de lignocelulosa a fibras y a la consolidacion

de tales fibras para formar tablerOe = = = = = = = = = = =~

Hasta la fecha se habien establecido muchos métodos di
ferentes para la produccién de tablero, reduciendo produc-
t0s de madera u otros de lignocelulosa a particulas finasg,
fqrmando una capa 0 fieltro unitario con tales particulas y
consolidando el fieltro por aplicacidn de calor y presidn,
para obtener un tablero sdlido. En general, teles metodos
pueden dividirse en tres categorias, a saber: el procedimien .

to himedo, el humedo=S9CO Y €1 S6CO0. = = = = = = = = = = = =

Bn el procedimiento hﬁmedo, se prepara un fieltro de
pulpa partiendo de una mezcla acuosa de fibras de madera, y
se convierte en una gruess lamina por un procedimiento algo
gimilar 21 empleado para la fabricacidn del papel, prensan-

dose el fieltro para formar un tablero do fibra. = = « = =~

En el procedimiento humedo~-seco, se prepara un fieltro
en general del mismo modo que en el procedimiento hﬁmedo,pg
ro en lugar de prensarlo mientras esté humedo, el fieltro
se seca antes de la compresidn final para obtener un produc

to que iniciaslmente es un tablero de baja densidad, tal co-
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mo el tablero aislante comlin. Posteriormente, cuando estéd
seco, este‘tablero de baja densidad se somete a calor y pre
sién con el fin gde aamentar su densidad y producir un panel

Io) tablerd. --------------- - e m wm oam e e -

5. ..En el procedimiento en seco, aunque nunca se forma una
mezgla‘acuosa,‘las fibras no estén secas en el sentido de no
contener humedad alguna. En realidad, en diferentes proce-
sos anteriores, el contenido de humedad de 1%5 fibras varia
del 5% o incluso menos, a més del 100% basado en el peso en

10. seco de la fibra. El término "procedimiento en seco" o
"formado en seco", indice quewlas fibres hfgedas se conducen
e un afielirador en un vebfculo geseoso, més bien que 1{qui-
do, y se con#ierten en fieltro que se congolida, mientras
alin estd hémedo, en teblero de fibra ﬁrensada mediente 1z g

15, plicacibn de calor y presibn, « = ~ - = -————- - - -———-

En todos estos trés procedimientos, las fibras de made
ra se han producido, po¥r lo general, sometiendo las asti-
llas de madera & una étmésfera de vapor con suficiente pre-
8ibn y durante suficiente tiempb para ablandar las astillas

20. a un grédo en el gue puedan desfibrarse fédcilmente en un re-
finador, No obstante, como es'bien sebido, este trafamien—
to con Qapor de las asgtillas de madera forma materisles hi-
drosolubles, principalmente polisacdridos. La cantidad de
hidrosolubles que se.fgrma depende del_tiempo y de la presién
25. de la vaporizacifn.Si se deja que tales hidrosolubles perméngg
~can en las fibras en porcentajes.apreciables,los tab&eros'aqg
‘bados tienen una baja resistencie a la absorcifn.de humedad.

Por lo visto,los hidrosolubles tienen,hasta cierto punto, el
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efecto de agente humectante Y, por lo tanto, aumenﬁan la
tendencia del tablerc a absorber la humedad. Ademés, eleva
dos porcentajes de hidrosolubles originan manchas en la su-
perficie'del tablero y, durante ciertas operaciones de pren
sado en ca.l:i.ente?~ cuesan la ébturacién del equipo de prensg
do. En los procedimientos humedo y humedo-seco, las asti-

llas se veporizan durante un tiempo relativamente largo, a

una presion relativemente elevada y, por tanto, se producen

elevados porcentajes de hidrosolubles. Luego se emplean 0O=-
perapiones de lavado para eliminar los hidrosolubles. No
obstante, el procedimiento en seco, en el cual las fibras
son conducidas por gas en lugar de agua y las operaciones
de lavado no resultan convenientes, es preferible que el
tiempo de vaporizacion y la presién se mantengen a un mini-
mo, con el fin de qué la produccién de.hidrosolubles gsea lo

mas baja posible.'- - - = - e - - - e, - - -

En algﬁnos procedimientos en seco anteriores, la forma
¢idn de hidrosolubles se ha reducido a un nivel aceptable
limitando el grado de veporizacidn de las astillas. No obs-
tante, con esta vaporizacién limitads, les astillas quedan
tan duras y resistentes que la desfibracion por las técnicas
conocidas hasta la fecha produce fibras de calidad inferior.
E1l teblero obtenido con estas: fibras de celidad inferior es
bastante mediocre en cuanto a solidez y resistencisa a la ab
sorcidn de la humedad, y e la dilatacién causada por ésta.
Para compensar en parte la inferior calidad de las fibras,
se han empleado ‘mayores porcentajes de resina aglutinante.

Si se aumenta le coceién para mejorar la calidad de las fi-
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bras que pueden producirse por las tecnicas corrientes_de.
desfibracion, se tiene necesariamente una produccién.excesl ‘
va de hidrosolubles. Estos hidrosolubles deberfan eliminar
Se a base de operaciones caras y que requieren mucho tiempo,
s; se desesa un producto aceptable. Incluso de este modo,
disminuye el rendimiento debido a la perdida, como hidroso-
lubles, de un elevado porcentaje de los componentes'de lig=

Para superar las desventajas de los procedimientos an=
teriores,_un objeto primordial de este invento es fabricar
un tablero de fibra de alta calidad, a base de matefial de
lignocelulosa, mediante un procedimiento en seco mejorado,

caracterizado por su gran eficacia y elevado rendimiento. =

Otro objeto de este invento es facilitar un procedi-
miento en seco para la fabricacion de panel de fibra de lig-.
nocelulosa, que permite la produccién de fibras de alta ca~

lidad, sin originar un exceso de materiales hidrosolubles. -~

Otro objeto de este invento es facilitar un procedi-
miento mejorado para»hacer mas susceptibles a la desfibre-
cidén las astillas de lignocelulosa que se han vaporizado,lo
suficiente para obtener cierto eblandamiento de las mismas,
pero no lo bastante paras que se pro&uzcan_cantidades apre=
ciables de materiales hidrosolubles, ni lo suficiente pars

permitir una adecuadsa desfibracion por las teécnicas corrien

tes.-----------------—- --------

Un objeto especifico de este invento es facilitar un
procedimiento en seco mejorado, para producir tablero duro,

que consiste en vaporizar, de maners limitada, astillas de
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madera para obtener cierto ablandamiento, manteniendo la for

macion de hidrosolubles a un minimo, y sometiendo las asti-

1las vaporizadas e una gran presion en una prensa de torni-
110 con el fin de hacer les astillas mes susceptibles e la

desfibracion y luego desfibrar tales astilles. = - = - - -

4Descrito en términos generales, este invento abarca un
procedimiento para producir fibras que se convierten, en se
co, en fieltro y se consolidan en tablero de fibra, y que
consiste en exponer astillas de material lignoceluldsico a
una atmosfera de vapor, a una presidén y durante un tiempo
suficientes solo para ablandar las astillas, pero insuficien
tes para que se formen cantidades apreciables de hidrosolu-
bles partiendo de los constituyentes de lignocelulosa de las
astillas, sometiendo las astillas vaporizadas s una presién
lo bastante elevada, en unea prensa de tornillo, para volver
las astillas mas susceptibles a la desfibracidn, y luego re
ducieﬁdo las astillas a fibras. Posteriormente, las fibras
resultantes se convierten en seco en un fieltro, el cuel se
somete a una temperatura y presidén de consolidacién para pro

ducir el citado ftablero de fibras =« = =« = = = =« = =« « = - -

En este'procedimiento pueden empléarse muches clases
diferentes de material de lignocelulosa, entre las gue se
encuentran la madera tanto de las especies coniferas, como
91 pino, el cedro, el abeto del Canada y el pino de Oregén,
como de las especies caducas, como el nogal americano, el

roble, la haya; el abedul y €1l arcées = = = = = = = = = - -

Habiéndose descrito este invento en términos generales,
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se expondré shora con detalle un ejemplo eSpec{;;;; preferi
do del mismo pera la realizacion de uno o mas de los obje-

t0s indicados y otros, con referencia a l0s planos que se &

compafian, en 108 CUBleS: = = = = « = = @ = = = = = - = - -

La Figura 1 representa un esquema de los aparatos de

coccidn y desfibraciin. = = = = = = = = = = = = = = = = = =

La Figura 2 es una vigta en seccion de una forma de

prensa de t0rnilloS: = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

La Figura 3 es una vista fragmentaria, en seccién, que
muestra la disposicién de barras de cilindro en la camera

de prensado de la prensa de tornillo de la Figura 2 = = -

La Figure 4 es una vista parcielmente en seccidon de una

- forma modificeda de prensa de t0rnillo. = = = = = = = = = =

La Figura 5 es una vista en seccidn del refinador; y -

La Figura 6 representa un esquema_de’fabricacién que
mgestra un procedimiento en seco para la produccion de ta~

blero duro, de acuerdo con este invento: = = = = = « - --

Para la obtencidn de fibras de madera de acuerdo con
este invento, se hacen pasar lefios por una éstilladora CO=
rriente, tal como se efectﬁa normalmente en la industria del
pepel. Las astillas son trasladadas por un aparato transpor
tador 11 ¥y depositadas en siloé de astillas 12 para su alma
cenaje. El termino "astilla" tal como se emplea aqui, indi
ce fragmentos de cuaiquier forma y obtenidos de cualguier

modo. Desde los silos 12, las astillas éon trasladadas por
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un aparato transportador de correa sin fin 13, a una cémare
inferior de carga 14 desde donde paéan a2 un elevador 15 y

luego a una tolva superior de carga 16. Iuego las astillas
pasan en cantidades controladas, a través de la valvula 18,
al -aparato de coccion 19. Puede emplearse cualquier apara=-
to adecuado de coceion corriente, $al como el Grenco conti-

nuOO - ees an M eGP e G en G G Gn W "¢ G EP wWs D D TP e @ = em W = -

— o

Es importante que los hidrosolubles que se forman en la
operacion de’coccién, sean insuficientes para originar una
excesiva absorcion de agua 0 una suberficie muy manchada en .
el producto de tablero de fibra, o causar la obturacidn del
equipo durante ciertas operaciones de prensado en caliente.
Pueden obtenerse tableros de excelente calidad cuando el
tiempo de,vaporizacién,y le presion son insuficientes pare
producir mes del 5 % en peso de hidrosolubles rgspecfo al pe
so de la fibre seca. La cantidad de hidrosolubles produci-
dos en cuelquier conjunto de condiciones de coccidon depende
ra de_las especies de madera particulares que se cuezcan. 56
ha observado que con la mayoria de especies de madera dura,
no se forma mas del 5 % de hidrosolubles cuando las astillas
se vgporizan durante un periodo que oscile, aproximadamente,
de 1 a 6 minutos, a una pr931on de aproximadamente 25 - 50
p.s.i. (aproximademente, de 1.75 a 3.50 kg/cm ). Dentro de
los intervalos especificados, las presiones relativamente
més bajas se emplean en los periodos relativamente mas lar-
gos, aumentando progresivamente la presion que se utiliza al
acortar correspondientemente el periodo de tiempo. Asi pues,

les presiones relativamente mas elevadas se emplean para 1los
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periodos relativamente mas cortos. No obstante, pueden uti
lizarse pgesiones'de haste 100 p.s.i. (aproximadamente, }.O
kg/cm?), o incluso mas altas, si se emplegn periodos de coc
cidn correspondientemente mas cortos, con el fin de reducir
al minimo ls produccidn de hidrosolubles. Sin embargo, se
ha observado que,‘cuando las astillas se han sometido a la
operacion de coccidn limiteds de este modo, se ablandan al-‘
g0, pero no lo suficiente para ser susceptibles de desfibra
cion en fibras de alta celidad, a2 base de las operaciones

de desfibracidn conocidas hasta la fechf: = = = = = = = = -

Las astillas vaporizadas se descargan desde el aparato
de coccidn, a través de una valvula 21, en el aparato trans-
portador 22. Parte de las astillas que estan en el aparato

transportador 22 se descarga en los transportadores de tor-

- nillos 23, pera su paso a las prensas de tornillo 25, ¥y Iﬁg

go a los refinadores 26. Se cuece un ligero exceso de asti

llas y el sobrante se vuelve a la tolva superior de carga

Con referencia a la Figura 2, la prensa de tgrnillo 25

es la conocidae "expulsora" Anderson que se ilustra y descri

.be solo con el detalle neéesario para permitir une buena

comprension de su empleo, para los fines de poner en précti
ca el procedimiento de este invento. Ia Anderson tiene un
trensportador horizontal 30 de entrada, con tornillo sin
fin, una seccidén de prensado vertical 2;, una secciodn de

prensado horizontal 28, un estrangulador 29 y una salida 31.

Le seccidn de prensado vertical 27 contiene el torni-

1lo 50, que es accionado por un adecuado motor eléctrico 33.
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El tornillo 50 conste de varias alas cortas 29!, separadas
por espacios 40. Barras rompedoras 32 se extienden en, por
lo menos, algunos de los espacios 40, para desmenuzar el ma

terial e impedir que gire con el tornillo. = = = = = = = =

Otro tornillo 34 va situado en la seccidn de prensado
horizontal 28, y es accionado por un motor 35. El tornillo
34 consta también de varlas alas helicoidales cortas 36 se-
paradas por espacios 37, en los que hay barras rompedoras -

38 pars desmenuzar el material e impedir que gire con el )

~ tornillo. Alrededor de los tornillos 50 y 34 hay cilindros

41 y 42,mrespectivamente. Las paredes interiores de uno o
ambos cilindros, estan formadas por las caras interiores de
una serie de barras de cilindro radiales 43, tal'como apa=-
recen en la Figura 3. La superficie interior de cada una
de las barras de cilindro 43 estéd inclinada en un angulo de
unos % grados éon respecto a la tangente del cilindro circu
lar en tal barra, pare proporcionar une serie de aristas al
rededor de la circunferencia del cilindro, con el fin de an
menter la sccidn a la que somete el material que pasa por
la prensa. El material se descarga desde la seccidén de pren
sado horizontael 28, a traves del estrangulador 29, que pﬁe-
de ajustarse para variar la intensidad de presidn a la que

se somete el material. - = =« = = = = = = = = o < ==~ -

Las astillas vaporizadas se suministran al aparato
transportador 30 y de alld pasan por la seccidn vertical
de prensado 27 y la seccion horizontal de prensado 28 des
cargandose a través del estrangulador'zg. Las astillas que

se han cocido s6lo limitadamente, tal como se he descrito
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¥ que, por lo tanto, son relativamente resistentes, se some-
ten a una enorme accién v presiénwen la prensa de tornillo.
Se obtiene una nedida de intensidad preferida de tal ac—-
cion y presion, del hecyo de que en la An@ersonvse consumen
wnos 11 = 13 H.P./tonelada/diz.- No obstante, en otras pren-
sas de tornillo el trabajo necesario para hacer las astillas
susgceptibles de una desfibracion satisfactoria en el refinar
dor, puede ser meyor o menor que en la Anderson, segun las

caracteristicas de la mdquine perticular que se emplee. = =

En la Figura 4 se ilustra otra forma de prense de tor-
nillo}que puede utilizerse. La prense de tornillo gque se ig'
dica en la Figura 4 es la Bauer PresSafingr que, al igueal
que le Anderson, es cprriente y se muestra y describe sdlo
en 1o necesario pars permitir una buena comprensién de su em
pleo a los efectos de poner en‘préctica el procedimiento dé
este invento. En la Pressafiné; las gstillas se introducen:
en la entrada 60 y se conducen por la cémara de compresién
44 mediante un tornillo 45, que tiene varias alas helicoida-
les espaciadas 46. Las alas 46 van montadas en un eje 4;,
que tiene varias aristas 48 y su diémetrq.aumenta progresi~
vamente hacia el extremo de descarga de la camera de compre-
sién, para someter el materiasl a una creciente accion y pre-
sidn mientras ve pasando a 1o largo de la camera. Un cuello

restringido 49 en el extremo de descargas del tornillo, sumen

ta la presién aplicada al material. Estg se descarga desde

- la Pregsafiner por la salida 51. Al igual que en el Ander-

son, las astillas se someten a une gran cantidad de presion

en la Pressafiner.: = = = = = = = = = = = @ = = = = = = = =
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Queda bien entendido que pueden emplearse tipos de tor-
nillos, cilindros y otros componentéé de la prense de torni-
llos, distintos de los que se ilustraen en los planos. En ge=-
neral, resultan convenienteéjlas configuraciones que aumen—

ten la esccidn & la que se someten las astillag. = = - - - -

Después del tratemiento en la prensa de tornillos, las
astillas ablandadas y sueltas se descargan en los refinado-
res 36 que seran, de preferencia, refinadofes Bauer modifi-
cados, tal como sé muestra en esquema en 1a_Figqré_1 y con
més detalle en la Figura 5. El refinador comprende une cu-

bierts 52 con une entrada de astillas 53 y une salida de fi-

bras 54. lontados dentro de la cubierta hay un per de dis-

cos malturadores corrientes 55 y 56, que van dispﬁestos en
posiciones poco espaciadas y giran alrededor de un eje co-
man, en direcciones opuestas, para molturar el material en-
tre las sugerficies de los discos. Concretamente, el disco
55 va mdntado en el eje S; que es accionado por el motor

58, y el disco 56 va montado en el eje 59, sl que hace girar
el motor 61. El prensado a alta presién por el tornillo,
permite convertir las fibras, en el fefinador, en fibras de
calidad muy alta que comprenden substancialmente todas las
filras finales y agregados o conjuntos abiertos de fibras

finales, o ses, conjuntos poco coherentes o flojos formados

vpor algunas fibras individuales. = = = = « = « = = = ~ - -

Ahora se describira la modificacion del refinsdor Bauer
que ha efectuado el solicitante. Si se desea, puede agre—
garse le resina aglutinante en el refinador, para mezclarla

con las astillas durante la 0peracién de refinaciodn. La re
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gina se introduce directamente en la zona de molturacion,
entre los discos 55 y 56, por una abertﬁra:taladrada 62 que
se exfiende axialmente a traves del eje 59;' La resine se
suministra por un conducto 63 que va conectado a la abertu-
ra 62 mediante una jﬁnta giratoria 64. En el refinador
Bauer corriente, que no- tiene la abertura teladrada 62, la
resina debe introducirse por la entradas 53 para astillas,y
tiende a ascumumlarse en las superficies inﬁeriores de la cu
biérta del réfinadorf En ciertas zonas dentro del refina-
dor, ls resina se acumula entre las piezas moviles y se ce=
lienta haste el punto de endurecerse. La resina endurecide
se enciende frecuéntemente, debido a la friecidn ceusada
por su roce contra las piezas metslicas. Ia introduccién

a trévés de la sbertura 62 impide o reduce a un ninimo la

acurmlecidn de resina en la cubiertf. = = = = = = = = = = =~

Las fibras, después de su descarga desde el refinedor,
son transportadas por los conductos 65 a las fases ulterio-
res del procedimiento, gque incluyen una operacion de afiel-
tramiento, en chorros dé aire caliente u otro gés que. tam-
bién secan las filtras al deseado contenido de humeded, de
preferencie del 8 al 12 % en peso de le fibra seca. En el
esqueme de feabricacion de la Figurs 6 se muestrs un proce-
dimiento tipico general, para producir tablero duro, de a-
cuerdo con este invento. La parte del procedimiento en cuye
operacion de refinado las astillas se separan en fibras, y
que se ha descrito anteriormente con detalle, se muestfé
en su relacidn con las restantes operaciones del procedimien

to que se ilustra en dicho esquema. En dicha Figura 6, A
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designa las astilles, B la coccidn, C la desfibracion, D el
agiutinante, E el prenéado a'tornillo, F la refinaqiéh, G
el secado y desaeracidn, H la clesificecién, I el segundo g
glutinante, J el mezclador, K el flujo de material_gfueso,
L ol flujo del materisl fino, M el tercer aglutinante, N el
segundo mezcledor, Q'el afieltrado, P el prensado en calien

te y Q 10s tableros acebadosS. — = = = = = = = = = = = « - =

Antes de que las fibras se conviertan en fieltro, se
someten a cualquier adecuada combinacion de operaciones de
separacidn de aire, clasificacién, mezcle con resiné agluti=
nante, etc., para satisfacer necesidades especiales. En una
combinacion tipica de operaciones, las fibras se trasladah‘
& ciclones, donde se eliming la cantidad deseada de aire.
Desde 108 ciclones, las fibras semisecas pasan g un clasifie
cador y se separan en componentes finos y gruesos, que son
depositedos en diferentes capas del fielfro en el afielira-
dor. Cuando se‘desean diferentes tipos o porcentajes de re
sina en las distintas capas, la resinas puede-aﬁadirse sepap'
radamente, 2 les fibras finas y gruesas,‘después de la cla-
sificacion, més bien que en los refinadores. De preferen-
cia, el contenido de resina de las fivbras oscila:é desde 8=
proximedamente el 0,5 % al 10 %. Ademés, puede afiadirse un
producto hidréfugo, como por ejemplo, cera, en uha Propor=-

cién que oscile desde el 0,5 % al 4 %. La ceras se afiade

- después de la operacién de prensado en tornillo. Todos los

porcentajes de basan en el peso en seco de las fitras. — — -

Les fibras, secadas a2l deseado contenido de humedad,

clasificadas en componentes finos y gruesos, y mezcladas con
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resina”y cefa, se trasladan por aire a un afieltrador. En |
una operacidén de afieltramientc tipo,. las filras se soplan
hacia abajo, sobre una corres foraminoss movil, para former
un fieltro de capas multiples, con fibras gruesas en las ca
pas medias y fibras finas en una de las capsas exteriores o

en ambas. Como variante, se puede producir un fieltro de u
ne sola cape en el afieltrador, en el cual caso no resulta

neceseria la clasificaciodn de las fibras antes del afieltra-

El fieltro puede precomprimirse a un estado en que se
mantenga por si mismo en una pieza, y luego colocarse en u-
na prenssa hidréulica entre un par de chapas lisas, calenta-
das, para su endurecido finsl. Se aplice suficiente tempe-

ratura y presién en la prensa para endurecer la resina y

- ¢onsolider el fieltro en tablero de fitra, con el deseado

_peéo especifico, Que generalmente oscile entre 0,8 y 1,2. =

Se ha observado que, con ol procedimiento de este in-
vento, se obtiene una elévadq rendimiento de tablero de fi-
bra que se caracteriza por su gran solidez y alta resisten-
cia @ la absorciodn de humeded, y & la dilatacion debido a
ésta Yy con superfiqiesWsubstanoialmgnte_inafectadas por man
chas. ZEstas propiedades convenientes son debidas a la alta
calidad de las filras que se obtienen y a que no se produce
un elevado pbrcentaje de hidrosolubles en la operacién de

coccidn limiteda y, de este modo, no hay necesidad de elimi

nar grandes cantidades de hidrosolubles, 1o que seria caro

Yy precisaria mucho tiempo, ademas de disminuir el rendimien-

+0. En el procedimiento de este invento, la disminucidn de
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la producciénndebida}a pérdida'de hidrosolubles no es, con=-

venientemente, superior al 2 % en peso de la fibra seca. - -

En los procedimientos quimicos conocidos heste la fecha
para la fabricecidn de papel, las astillas se vaporizen gene
5. relmente durente un periodc de tiempo mucho més lergo y 8 u-
na presidén mucho mas elevada que 1o previsto pera este inven=-
to. Bsta intensa vaporizacién eblenda mucho las astilles,
hasta’el punto que podr{a efectuarse una adeouada deafibra=-
cidn tanto en una prensa de husillo como en un refinador so-
10. los. Asi, pues, en tales procedimientos, el prensado por
tornillo ademas de la refinacidn tendria relativamente poco
6 ningdn efecto sobre la solidez y resistencia a la humedad
del producto finél. No obstaente, tales procedimientos for-
men grandes centidades de hidrosolublés con sus desventéjas

15. inherentes. = = = = = = = = = = « = = - c e e m e e e e

Se ha observado que la prensa de tornillo efectﬁa poca
© 0 ninguna separacién'oompleta de las astilles resistentes en
fibras. La funcidn de la prensa de tornillo es soltar, no
desfibrer, las astillas. La desfibracion se realizs en el
20. refinador. Se cree que las fibras de astillas que se han
vaporizaedo lo bastante ligeramente pars evitar la formeciodn
Qe cantidades apreciables de hidrosolubles, son tan rigidas
y se adhieren»tan.entre si que, si falta el prensado previo
por tornillo, los discos del refinador tienden: 1) a redu~
25. cir el tamafio de lés particulas de madera, sin efectuar una
buena separacién de la fibra, y 2) a defiar las fibres rigi-
das que se separan. Por otro lado, se considera que, cuan-

do teles astillas ligeramente vaporizadas se someten prime-
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ramente g una elefada compresion e intensa accion en una
prensa de tornillo, las fibres se ablandan tanto j las unio
nes entre ellas sesaflojan de tal modo, que la ulterior refi
nacioén reduce satisfactoriemente las astillas a fibras fing
les no dafladas y conjuntos abiertos de fibras finales. Aun-
que se conéidera como cierta esta explicacion de que el pren
sedo por tornillo a alta presidn de las estilles antes de la

refinacion produce fibras superiores, este invento no depen—

. de de la exactitud de tal explicacion. = = = = = = = = - - -

~ Ademas, las pruebas llevadas a csbo indican que cuando
las astillas se someten a determinada intensidad de accion
en lsa 0peraciénlconjunta de prensado por tornillo y refina-
cién, las propiedades generales del tablero de filtra prensa-
da mejoran, al aumentar.el porcentaje de tal accion efectue~-
da en la prensa de tornillo. El motivo de tal mejora resul-
ta ser que un aumento en la intensided de accidn en la pren-
sa de tornillo,'mejora tanto la solidez como la resistencia
al agua del tablero duro, mientras que un sumento de la fi-
nure de la molturacidn del refinador, cuando no se emplesa la
prensa de tornillo, no produce un incremento apreciéble de
la solides, excepto en un intervalo muy limitado de condi-
ciones de molturacidn. Significativamentg, un aumento en
la finura de molturaoién“del refinador después del prensado
por tornillo, gumenta la solidez del producto en un grado
muy superior al correspondiente aumento, cuando se prescin-

de de la prensa de tornilloe = = = =« = =« = = = = - - - -

La prensa de tornillo tambien tiene el efecto de elimi-

nar parte de la humedad de les astillas y, por 1o tanto, u-
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ne porcién de cualquier_pequeﬁa cantidad de hidrosolubles
que se produzca en la operacion de coccion se elimine con

el efluente de la prensa de tornillos. ZEsta eliminacion de
hidrosolubles aumenta ligeramente la solidez y resistencia :
al agua del producto final, pero naturalmentelreduce'el ren
dimiento. Tembién se ha observado que tanto la resistencia
o la absorcidn de humedad como la solidez del tab;ero pueden
mejorarse algo, afiadiendo agua al'material en el aparato de
coceidn, con 1o que se auments el contenido de humeded de
las astillas de modo que se elimine més agua y, .por lo tanto,
mas hidrosolubles en la prensa de tornillo. Como la canti-
dad de hidrosolubles producidos por la 0peracién de coccion
limitada prevista aqui es relativamente pequefia, cualesquie-~
ra ventajas que pueden atribuirse a la eliminecion de hidro-
solubles en la prenssa de tornillo son, verdaderaments, secun
darias con respecto a las ventajas que resultan de la mejor
calidad de la fibra que se obtiene, cuando el prensado por
tornillo precede a la refinacidn de las astillas rsla%ivameg

te tenaces que se producen con la operacion de coccidn limi-

La esencie de este invento reside en un procedimiento
en ol que 1la coceiodn limitada deja la mayor parte de los na
teriales lignocelulésicos en las astillas, con muy poca pPro-
duccidn de hidrosolubles y, por lo tento, hay poca O ninguna
necesidad de eliminar éstos, pero deja las astillas relativa
mente resistentes y tenaces; el prensado por tornillo a alta
tensidn en cualquiera de las diferentes formas de prensa de

tornillo, afloja las astillas resistentes; y una operacion
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»
de refinascion produce un alto rendimiento de fibras de ca- .
lidad muy elevada que pueden éonvertirse en un tablero de
fibre de gran solidez; baja absorcion de humedad y relatif
vamente exento de manchas; -------------- - -
TABLA T
Propiedades a peso
especifico 1.00
T Cantidad Modulo Porcentaje de Porcentaje de dilatacidn
Ejemplo de de ro- de absorcion
. ‘n®2 tableros tura de agua grosor longitud
probados p.s.i.
(=)
1 6 6,600 24 13 037
2 13 6,500 19 12 0.39
3 5 6,900 18 13 | 0.42
&N 7,400 18 12 | 0.39
5 7 7,400 18 13 0.44
Promedio 1=5 =—- 7,000 19 12.6 | 0.40
6 7 5,600 20 14 0us
7 8 5,800 20 13 ' 0.48
8 3 6,900 21 13 0.42
9 3 5,300 22 13 0.45
10 4 6,400 21 13 | 0.44
11 13 6,200 24 14 . 0.50
12 10 6,200 21 ' 13 T 0.46
13 2 5,200 29 16 0.51
14 2 6,400 23 13 0.48
15 6 6,200 - 25 - 13 . 1 0.46
16 10 5,800 22 13 . O 0.43
Promedio 6-16 — 6,000 23 13.5. 0.46

(#) 1 p.s.ie = 0.07 kg/cnm?
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_ En todos los ejemplos, se emplearon astillas con
sistentes en una mezcla del 45% de roble, el 45% de nogal
americano y el 10% de diversas maderas duras. En todos 1os
ejemplos, 1asAastillas se someticron a una atmésfera de va
por durante 4-6 minutos a 25 PeSeie (aprqximadamente, 1.%5
kg/cm?). En los ejemplos 1-5, las astillas vaporizedas se
sometiéron primeramente a una accibn a'altas presiones en
una Anderson,voon un-consumo'de potencia de aproximedamen-
te 11 a 14 H.P./tonelada/dfa. Luego, las astillas prensadas
por tornillo se desfibraron en un refinador Bauer, con un
consumo de potencia de 8 a 10 H.P./tonelada/dfa. En los e=-
jemplos 6-16, las astilles se desfibrazron en el refinador
Baner con un consumo de potencia de aproximadamente 16 a 18

H.P./tonelada/dfa, sin un tratamiento previoc en una prensa

‘de tornillo. En todos los ejemplos, las fibras asf{ formadas

Se mezclaron con el 2.5% de resina aglutinante y el 2.5% de

.cera, y se depositaron, a base de aire, formando un fieltro

que se consolidd a alta presibén durante dos minutos, 2 una
temperatura de 465¢F (aproximadamente, 2309C), en}un grosor
medio de aproximadémente 1/8" (aproximademente, 3 mm). Cada
ejemplo representa pruebas de varios tableros producidos en
una misma serie. Ademds, se probaron unas ocho muestras de
diferentes zonas de cada tablero. Asf, pués, los datos de
las pruebas para cada ejemplo representan los resultados me
dios de pruebas de muestras miltiples, tomadas de cada uno

de varios tableros producidos en una misma seriee = = = = =

La Tabla I muesira que sometiendo las astillas a

alta presibn en ina prensa de tornillo antes de la desfibra
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cibn, se aumenta considerablemente tanto la solidez como“la
resistencia a la absorcibn de humedad y & la dilatacién cau
sada por &sta de los tableros acabados. Es importante notér
que, en los ejemplos 6-16, las condiciones de molturacién en
el refinador, incluyehdo el ajuste de los discos, el tiempo
de molturacibn, el consumo de potencia, etc., fueron las a-
decuadas para obtener resultados Optimos o casi Sptimes. Asi
pﬁés, es evidente que los resultados me jorados que caracteri
zan loé ejemplos 1-5, son debidos al sometimiento de las as-

tillas a una accién de alta presién en la prensa de tornillo,

~antes del tratamiento en el refinedor.e = = = = @« = = - - = -

Aunque este invento se ha descrito con respecto a

un ejemplo preferido del mismo, es evidente que los especia

"listas del ramo pueden efectuar modificaciones sin apartar-

se del alcance de este invento, segin las siguientes reivin

QiCaCioNeSe = ™ = = = m @ @ w w = w = = "= - - - = o am = -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes: = - -

REIVINDICACTIONES

1+= Procedimiento para producir tablero consolida-
do, en particular de fibra lignocelulésica,Acaracterizado'pog
que consiste en exponer astillas de material lignoceluldsico
a una.atmésfera de vapor, a una presibén y durante un tiempo

solamente suficientes para ablandar las astillas, pero insu-
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 Ficientes para formar més de aproximadamente el 5% en peso de

la fibra seca, de hidrosolubles derivados de los constituyen-
tes de las asfillas, sometiendo las astillas vaporizadas a u-
na2 accibn esencialmente no desfibradora, a alta presién, en u-
na prensa de tornillo? pars volver las astil;as mds adecuadas
para-su desfibracibn y posteriormente reducieﬁdo les astillas
a -fibras en un refinador de discos, convirtiendo en seco lag
fibfas resultantes en un fieltfo, y sometiendo este fieltro

a2 una temperatura y presibn de consolidacién para producir el

citado tablero de fibrae. = = = = = = = = = = = = = = = =« = «

2e= Procedimiento para producir tablero consolidado,
y més'particularmente de fibra de madera, caracterizado por-
que consiste en'exponer astillas de madera a una atmbsfera de
vapbr, a una presiéﬁ‘y durante un tiempo solamente suficien-
tes para ablandar laé astiilas, pero insuficientes para for-
mar més de aproximadémente_el 5% en peso de la fibra seca, de

hidrosoiubles derivados de los Qonstituyenes de la madera, 80

" metiendo las astillas vaporizadas a una suficiente accidn e-

sencialmente no desfibradora, a alta presibén, en una prensa
de tofnillo para volver las astillas més adecuadas para su
desfibracibn, y:posteriormente reduciendo las astillas a fi-
braé eﬁ un refinador de discos, convirtiendo en seco las fi-
bras resultantes en uﬁ.fieltro, ¥ sometiendo el fieltro a una
témperatura y presibén de consolidacién para producir el cita=-

o t2blero Ge Tihrae = = = = = oo = = = =« = = - - - = == - -

3.= Procedimiento segin la reivindicacién 2, carac

terizado porque dichas astillas se convierten en fibras entre

" un par de discos molturadores espaciados, -que giren uno respeg



- 23 -

4o al otro alrededor de un eje comin. - f - e m - -

4e~ Procedimiento para'producir_tablero consolidado,
y més particularmente de fibra de madera, caractetiéado porgque
consiste en exponer astillas de madera a una atmisfera de va-
por, a una pres16n de unas 25 a 100 pes.i. (aproximadamente,
5e | de 1. 75 a 7 0 kg/bmz) durente un periodo de aproxlmadamente 1a
6 minutos, empleando, dentro de los intervalos especlflcados,
las presiones relativamente méds bajas para los periodos rela-
| tivamente mds largos y.presiones progresivamente més elevadas
para periodos de tiempo correspondientemente més corfos, y e~
10. 110 solemente para ablandar las astillas reduciendo a un mini
mo la formacién de hidroéolubles derivados de los constituyen
tes de la madera, sometiendo las astillas vaporizadas a una
accién suficiente, esenciaimente no desfibradora, 2 altas pre-
sibén, en une prense de tornillo, para volver las astillas mis
15. | adecuadas para su desfibracién, reduciendo posteriormente las
| ‘astillas a fibras en un desfibrador de discos, formando en sg
co un fieltro con las fibres resultantes, y sometiendo el fiel
tro a una temperatura y presi@h de consolidacién pars producir

el citado tablero de fibra: = = = = = = = = = = = = - - - - -

20, ‘ ‘5.-'Procedimiento para producir tabiero consolidado,
y més particularmeﬁte.de fibra de madera, caracterizado porque
consiste en eprner astillas de madera = una atmbésfera de va-
por, & una pre516n de aprox1madamente 25 & 50 p.s.i. (aprox1ma
demente, de 1.75 a 3 50 kg/bmz) durante un periodo de 1 & 6 mi

25; nutos, empleando, dentro de los intervalos especificados, las

presiones relativamente mds bajas para loé periodos relativa-
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mente més largos, y presiones progresivamente méds elevadas

para periodos de tiempo correspondientemente més cortos, ¥y
ello sbélo para ablandar las astillas reduciendo a un minimo

la formacién de hidrosolubles derivados de los constituyen=-

. tes de la madera, sometiendo las astillas vaporizadas & una

accibn sﬁficiente, esencialmente no desfibradora, & alta pre
sibn, en una prensé de tornillo, para volver las astillas
més adecuadas para su desfibracifbn, reduciendo posteriormen
te lag astillas a fibras en un desfibrador de discos, for-
mando en seco un fieltro con las fibras resultantes, yﬁsomg
tiendo el fieltro a una temperatura y presibn de consolida-

cibn para producir el citado tablero de fibrae — - - = = - -

6.~ Procedimiento para producir tablero consolida-
do, y més particularﬁente de fibra de madera, caracterizado
porque consiste en exponér astillas de madéra a una atmésfe-
ra de vapor, a una presiﬁn de aproximadamente 25 a 100 p.s.i.
(eproximadamente, de 1{%5 a %.OO kg/cm?), durante un perio-
do de 1 a 6 minutos, empleando, dentro de los intervalos es
pecificados, las presiones relativemente méds bajas para los
periodos relativamente més largos, ¥ presiones progresivamen
te mds elevadas para periodos de tiempo correspondientemen-
te mds cortos, y ello sélo para ablandar las astillas,redu-
ciendo a un minimo la formacién de hidrosolubles derivados
de los constituyentes de la madera, sometiendo las asfillas
vaporizadas a una accién suficiente, esencialmente desfibra-
dora, & alta presibén, en una prensa de tornillo, para volver
las astillaes més'adecuédas pers su desfibracién, reduciendo

posterlormente las astillas a fibras entre un par de discos

. molturadores espaciados que giran uno respecto al otro alre
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dedor de. un eje comnjh, formando en seco un fieltro con las

fibras resultantes, y sometiendo el fieltro a una temperatu
ra y presién de consolidacién para producir el citado table

7O d6 Fibras, = = = = = = = = = = = = 2 = =2 == ==- = =

8+~ "PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR TABLERO CONSOLI-

- Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veinticinco hojas foliadas y

mecanografiadas por una sola de sus caras y de seis figuras

que la ilustran.

BARCELONA, 9 SET, 1966
P. A M. curelL SUReL
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