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El presente invento se rafiere & un método,para
el prensado en caliente de tableros de sustancias ligno-
celulosicas,
é Se conocen ya un gran ndmero de procedimientos

| para la fabricacidn.de tableros de sustancias ligno-celu-
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losicas y todos estos procedimientos tienen en comin que
la pasta de astillas, cuyo contenido en humedad y cola
var{a mucho, se transforma, mediante una prensa en calien
te, en un tablerc al que se llama, segin las materias pri
mas utilizadas, tablero ds fibras o tahblero de particulas.
A) calentar la pasta de astillas, se producen gases y va
spores en su interior. Se trata aqui de vapor de agua,sus—
tancias volétilasrda cola, -affadidas a la pasta de astillag
u otros productos quimicos, asi como productos de trans-
| formacidn que se forman de la sustancia ligno-celulosica,
| bajo la accidn del calor., Hasta mRhora no se han estudiado
suficientemente, ni se ha tratado de explotar sistemdti-
camente, los gases y vapores que se producen sn la pasta,
ni suvinfluencia en el procedimiento de fabricacidn del
tablero, '

La presidn y la temperatura desempefian, indudabls
mente, un importante papel respecto a la sxplotacidn de
! las reacciones que tienen lugar en la pasta de astillas,
| Ambos factores se encuentran en una relacidn de interds-
i pendencia, La presidn utilizada en la prensa, en calients
ﬂ sirve, en primer lugar, para juntar las fipras y ovillos
! de fibras o astillas, consiguisndo as{ la solidez necesa=
ria del tablero. Ademds se intentd aprovechar la presidn
de los gases devengados, cerrando herméticamente el es-—
pacio entre dos placas de presicn, es decir, por lo tan-
to, la camara de compresidn. Esto se realizo comprimiendo
los bordes de la pasta de astillas, de modo que estos,
por asi decirlo, funcionaron como empaguetadura. La pre-

9idn del gas se reguld mediante la presidn utilizada para

g
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1 con las cargcteristicas dessadas, bien mediants la explo-
;tacién de los gases que se producen en la pasta de asti-

fllas o bien mediante gases introducidos desde afuera en la
1 cdmara de compresidn,

; El dispositivo con el que se lleva a cabo dicho

- 373607 -:- ol

el prensado. Al reducir dicha presidén, los gases podian
espaparse.

Se conoce, ademds, un procsdimiento de fabrica-
cidn de tableros de particulas, en el cual el tablero re-
cibe primero su forma rigida y consistencia an una pren-
!sa normal para tableros de particulas y a continuacién,
se somete a un tratamiento térmico posterior, en el au- ¢
toclave.

£l presente invento se bass en la tarea de crear
un método del tipo arriba sxpuesto, que permiten explotar
los gases que se producen durante el procedimiento de pren
sado, asf como los gases introducidos, realizar varios -
tratamientos en una sola operacidn y regular la presién -
de gas de manera sencilla. El método que es objeto del —
presente invento, se caracteriza, esencialmente, porque
la pasta de astillas es prensada y calentada sn una ca-
mara de compresidn cerrada, manteniéndose de esta manera

una atmésfera regulable de gas en la cdmara de compresidn

‘método, se catacteriza, en primer lugari“porque alrededor
de la cédmara de compresidn o de las cdmaras de.compresidn !
se encuentran empaquetaduras que efectuan un cisrrs her=
mético de las cdmaras de compresién, frente al aire exbe-

rior cuando la prensa este cerrada y porqu? eé el espacio

libre sntre la pasta de astillas y la empaquetadura men-
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cionada, desemboca un tubo dotado de un elemento de regqu=-

lacidén. Es conveniente fijar la mencionada empaquetadura
en el borde de la placa de presién superior, el tubo, sin
embargo en la placa de presidén inferior., En un modelo ven-

tajoso del presente invento, la empaguetacdura consta de un

- ilistén cuya seccidn tiene la forma de una U, en posicidn

horizontal., La parte abierta muestra, hacia afuera, y la
empaquetadura se apoya sn un soporte fijado en una de las
placas ds presién y ensamblado con dicha empaqusetadura.

En el caso de prensas con pisos superpuestos, es convenien
te unir los tubos que desembocan en cada uno de los pisos
con un tubo colector comin., Ademés, es posible dotar a la
ﬁémara de compremsidn de la prensa que es objeto del pre=-
sente lnvento, con un dispositivo auxiliar, en si ya cono=-
cido, para conducir los gases y vaporses que se producen en
la pasta de astillas, desde su centro, al espacio libre
lsntre el borde de la placa y la smpaquetadura,

A continuacién se describen mds detalladamente el
;método y éi dispositivo, relacionados con el presents in-
ivanto, con referencia al modelo de una prensa en caliente,
gque se muestra en el dibujo adjunto.

El dibujo muestra un corte a través de una cédma-

ra de compresion formada por dos placas de presidn, La

placa amovible -1~ y la placa estacionaria -2-, pueden mo-
verss, por ejemplo, hidrdulicamente, una en contra dé la
otra en la direccidn indicada ﬁor las flechas. Los bordes
de la placa superior o amovible =1=, llevan, de acuerdo =
con el invento, una empaquetadura =3~ que asagura un cig=

rre hermético al gas de la cémara de compre~sidén, cuando

.
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las placas =1= y -2~ se prensan contra la pasta de asti-
llas, la empaquetadura elastica ~3-, ss fabricada de un
material deformable, resistente a las temperaturas que se
producen, La empaquetadura, formade por un listén cuya —
seccidn corresponde a la de una U, en posicién horizontal
cerca toda la camara de compresién, En el modelo descrito,
la empaguetadura -3-, es sostenida por un soporte —4— en~
samblado con ella y fijado a su vez en el borde de la pla-|
ca -1-. El soporte —4- puede cercar la cémara de compresidn
como elemento de construccidn de una sola pieza o bien en
forma de varias secciones dispuestas a upa distancia de-
terminada una de la otra. La empaquetadura ~3- estd fija-
da en la plaea superior -1-, siguiendola al abrir la cdma-
ra de compresidn de modo que la colocacidén de la pasta de
astillas y el desmontaje de las placas, no se encusntra -
estorbado de ningun modo por la empaquetadura mencionada,
IEn el dibujo, la pasta de astillas se encuentra entre las
?placas de presién -1- y =-2-, Esta pasta de astillas estéd

lcircundada por unos rebordes -5-, en si ya conocidos. Di-

i
%bhos listones, sin embargo, ng¢son siempre necesarios. En
iel dibujo se muestra, ademds, un dispositivo auxiliar, en
ﬁsx ya conaocido, para conducir los gasses y vapores fusra

fdal centro de la pasta de astillas a saber: sl tablero po-|

!roso -7-, colocado entre la pasta de astlllas y la placa

de presidn . Este dispositivo auxiliar se puede realizar -

también como combinacidén de un tablero poroso y una placa
perforada, esta Ultima estando colocada contra el tablero
de particulas, A pesar de que en 8l dibujo, dicho disposi~

tivo, solo esta fijado en un lado de la pasta de astillas
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te invento, dicho espacio comunica con el aire exterior

*no hay ningun inconvenisnte en fijar sn ambos lados tales

JdiSPOSLtiUDS.
i
!
1
it
f

La empaguetadura -3~ y los rebordes -5~ de la
‘pasta de astillas -§~-, determinan up espacio cerrado den-

,tro de la cémara de comprensidén. De acuerdoc con el presen-

1q-con un tubo o depdsito colector. En el Modelo descrito
fdlcha unidn es formada por un canal =8-, en la placa in=-
lf‘erlor -2-, que conduce desde el espacio cerrado al borde
%de la placa de presidn y estd empalmade con un tubo =9-,
ﬁdotado de un slemento regulador ~10-, El tubo ~9= puede,-
%como ya se menciond, desembocar al aire libre o en un de-
ﬁpésito colector, En el caso de prensas con pisas superpues
;tos, cada tubo puede estar conectado con un tubo colector,

!el cual, a su vez, pusde desembocar, bidn al aire libre,
|

‘bien en un depdsito colector. Mediante el elemento regu-

lador -10-, la presién en la cdmara de compresidn, puede
regularse facilmente sin que sea necesario cambiar la pre-
Esién necesaria para el prensado., En el caso de prensas conh
.pisos superpuestos, es posible mantener la presidn del -
‘gas en todas las cédmaras de compresidn, siempre a la misma
-altura, lo cual representa una ventaja importants respecto
a una calidad homogenea de los productos,

» A continuacidn se demuestra, basdndose en un
Eajemplo, la aptitud de los métodos que son objeto del pre=-
f sente invento, por sjemplo, para la fabricacidn de table-
‘ro de particulas o de serrin.

; Las astillas ¢ el serrin lipno~-celulosicos, se

i
Hmezclan de manera tradicional con una lejia de desechos -

n
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de celulosa o con una fraccidn obtenida de dicha lejia.

~ tancia, en tanto gue con ello se pueda regular la profufe:

'Estsa sustancia, que sirve de cola, puede mezclarse con -

‘una pequefia: cantidad de un aditivo catalitico; su valor

pH pusde variarse a voluntad,

De la mezcla as{ obtenida, de astillas o serrin
con materias glutinosas, se forman las pastas de astillas
las cuales se prensan en la prensa en caliente, objeto —-f
del presente invento, a una temperatura de mds de 1659C
y una presién de mds de 20 kp/cm2 en la cémarg de compra-
8idn, La pasta de astillas esta cerrada herméticamente - |
frente al aire embiente, de modo que la presidn de los -
gases y vapores, que sa encuentran en la cdmara de compre-
sidn, se reparten homogeneamente sobre toda la pasta ds
astillas. Ademds mstos gases y vapores pueden svacuarse -
de la cdmara de compresidn mediante una uélvula;con esto
se ofrece la posibilidad de mantener la presidn de los —
gases y vapores dentro de los limites deseados,

En caso de necesidad, es posible alimentar la cd-

-~ mara de compresidn desde fuera y a través de la menciona-

da vdlvula, con una cantidad suplementaria de gases que
de un modo o de otro, son favorables al procedimiento de
fabricacién,

A menudo es preciso producir una depresidn en la '
pasta de astillas, antes de introducir & la cédmara de com

presidn tales gases, favorables al procedimiento. Con ello

" se facilita y se acelera la penetracidén de estos gases eni

i
la pasta de astillas, El grado de depresidn es de impor=

i
t
'
¢
i
i

didad de penetracidn del gas introducido en la pasta de
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astillas,

A las astillas tradicionales, utilizadas en la fa
bricacidn de tableros de particulas, se afiade, en la indus
tria de tableros de particulas, y de manera en si ya cono-

cida, un 12% de lejia de desscho, calculado respscto al

peso de las astillas, con un contenido dn sustancias secas:

Egl 50%. 5
De esta mezcla se forma la fasta de astillas. No :
as prsciso que esta pasta de astillas muestrs una estruc-
tura por capas.

La pasta de astillas es prensada en la rrensa en
caliente, con una presidn de 35 kp/cm2 y una temperatura
de 2002 C,

Para un espesor definitivo del tablero de 168 mm
la duracidn del prensado es de unos 18 minutos,

Durante estos 18 minutos, gran parte del agua con
tenida en la pasta de astlllas se escapa en forma de wapor.

Bajo el término de autoclave de presidn, se com-
prende, en sste contexto, un autoclave que se produce cuan
do en la cdmara de compresidn y sstando la prensa en pasi-.
cién de cierre, se forma un espacio cerrade, por lo menos
parcialmente y cuya cantidad y presidn de gas se pueds re-
gular de acuerdo con el presente invento, mediante una vé;l
vula,

Transcurridos los 18 minutos que dura el periodo
.de prensado, se cierra la valvula del autoclave de presidn.

Despues de cerrada la vdlvula, la presidn en

ﬁl autoclave de presidn empieza a subir, alcanzando al ca-

@bo de 11 minutos, el valor de 10 kp/cm2,
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‘mezcla de cortezas trituradas depinos y de abeto, siguien-

dsulfito al 50%., De la masa asi obtenida se formo normal-

ooy ol
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Despues de haber alecanzado la presidn el valor -

arriba indicado, el tablero es sometido, durante otros 9

‘minutos, a una presidn de 10 kp/cm2, para consequir las -

caracteristicas deseadas del tablero.

Un tablero fabricado de esta manera dispone, en cog;
paracidén con un tablero de particulas tradicionales,de una
buena resistencia a la traccidn transpersal, -f

Escasa absorcidn de agua. .

Escaso hinchamiento (solo un 2-6% aproximadamente) f

Resistencia extraordinariamente grande a las inflqgé
cias atmosféricas.

El tablero arriba descrito puede fabricarse seguln
la patente in@lesa n2 993.693; aqui sin embargo, es preci-
so llevar sl tablero en bruto, después del periodo de pren
sado de 18 minutos, a un dispositivo para el tratamiento
térmico, Segun se sabe actualmente de este procedimiento,
dicho tratamiento térmico dura unos 100 minutos.

En 8]l caso del procedimiento aqui descrito con auto=~
clave de presidn, dicho tiempo en el autoclave dura, sin
embargo,; solo 20 minutos,

El método objeto del presente invento, se mostré
especialmente importante para la fabricacidn de tableros
mediante desechos de descortezamiento y de lejia de dese=
cho de sulfito, e

En un experimento de laboratorio se afadid, & upa
do el método tradicional un 10 % de lejia de desecho de

t
i
|
|
I
i
i

mente la pasta de astillas de corteza, Esta pasta de asti-~

i
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~mente, Después de este periodo de prensado, se cerrd la

= 7
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llas se hizo sobre un tablero poroso y se coloéé en la
prensa en caliente, mediante dicho tablero, Después de
cerrada la prensa, la pasta de astillas de corteza se =

prensd durante 20 minutos a una temperatura de2209C, de mg

do que la mezcla de gases y vapores que se produjo y con-

tuvo en primer lugar vapor de agua, pudo escaparse libre- :
|
vdlvula del autoclave de presidn, aumentando la presidn -i
hasta alcanzar el valor de 10 kp/cm2. El tablero se mantus
vo bajo esta presién durante 9 minutos; la regulacidn de
la presidn se realizé mediants la valvula del autoclave -
de presidn. Finalmente se saco el tablera de la prensa,

se refrigerd y se alisd,

Segin la clase de corteza y de la lejia de dese~
cho utilizadas, 8s precisc modificar las condiciones del
procedimiento y la duracidn de las diferentes operaciocnes
de tratamiento.

tEl producto obtenido de esta manerg mostrd una
mejor resistencia a la humedad, que los tableros fabrica-;
dos con las sustancias glutinosas tradicionales.,

Al fabricar el tablero en el autoclave de presidn,

en vez de en un autoclave separada, resulta una mayor ca- .

lidad del producto y una menor cantidad de alisamiento
al trabajar la superficis,

NOTA REIVINDICATORIA

344+t 4t 334312413
En esta Patents de Invencidn se reivindica: i

1.~ M8todo para el prensado en caliente de ta-

: !
. bleros de sustancias ligno-celulosicas en el que se for— |

!
: |
_ man piezas de tablsro empleando solucidén sobrante de celg{
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losa a un adhesivo producido de esta como agénte de 1iga—‘

- zbén, caracterizado porque la pieza de tablero se prensa -
"y calisnta en una cédmara de prensa cerrada, ses separa el
vapor formado y, mientras el tablero estd ‘ain en la mis .

~ma cdmara cerrada, se regula la presidn que prevalece en

la misma por medio de los gases que se desarrollan en el
tablero cuyos gases se recuperan, Y .

2,- "METUDO PARA EL FRENSADO EN CALIENTE DE TABLE-
ROS DE SUSTANCIAS LIGNU-CELULOSICAS", de conformidad en un
todo en lo esencial y fines industriales a lo descrito en
la precedente memoria descriptiva y gréficamente represen-
tada en los adjuntos planos para su mejor comprension.

Esta memoria comsta de ONCE hojas escritas 6 meca-
nografiadas por una sola cara a doble espacio,

Madrid, 3 5 MAY @an

Por autorizacidn de~1z intgresada.
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