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PARA FORMAR TABLEROS A BASE DE PARTICU-

LAS™,

Este invento se refiere a un método para la o
tencidn de materiales denominados usualmente tableros de
particulas, tableros de fibras, tablerous de escamas o la
minillas, tableros duros de fibra prenssda, tableros de
cordones, tablillas para material de lapiceros y produc-
tos similares, producidos por consolidacidn de materias
primas que consisten en fibras y particulas lignocelulo~
sicas con o sin recubrimientos adhesivos, materiales im-
pregnantes, agentes repeledores del agua, agentes de cop

servacidn, agentes retardadores de la combustidn, mate-
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riales de carga, u otros aditivos. Las fibras y particulas
pueden derivarse de productos naturales tales como madera,
corteza, paja, hierba, bagazo y similares, o cualquier com
binacidén de estos matsriales o de materiales similares, o
de cualesquiera otros materiales naturales o sintéticqé,q;
génicos o inorgénicos. Dichas particulas pueden encontzar-
se en la forma de escamas, cordones, fibras, haces de fi-
bras, virutas, o combinaciones de estos. La dnica limita-
cién sobre la forma o el tamafio de las particulas para un
funcionamiento eficaz del método de este invento consiste
en que una porcidn sustancial de las particulas debexd ser
alargada en la dirsccidn més resistente, o direccién dsl -
grano, del materiel a partir del que se forman las particuy
las, Métodos para la formacidn de dichas particulas son bien
conocidos en la técnica anterior.

El presente invento difiere de las dos categorias
siguientes de la técnica anterior: la primera categoria cop
siste en la orientacidn mecdnica que implica caida libre de
particulas alargadas a través de filas paralelas de deflec-
tores, barras o ranuras zstécinnarias o en vibracidn. Ne
obstante, dichos métodos mecénicos sélo son capaces de orien
tar cordones relativamente largos, astillas o escamas largas,
siendo una de las razones de ello el hecho de que el logro

de una buena orientacién por dichos medions depende de que

se mantenga la distancia desde gl fondo de los deflectores,

barres o ranuras confinadores a la parte superior de la es-

terilla en formacidn situada por debajo paxa que sea justa-
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mente un poco menor que la longitud de las particulas que
han de ser orientadss. Ests exigencia hace & dichos méto~
dos impracticables para fibras o particulas de made-e de
pequeffas dimensiones debido & que no puede confiarse en
que la superficie libre de la esterilla en formscior sea
plana, sino que ésta es susceptible de irregularidades de
mayor magnitud que la longitud de las fibras de maderz y
otras pequefias -particulas. Otra desventaja relacionada de
los métodos mecénicos de orientecién consiste i que si el
aparato estd disefado y ajustado para una longitud de par-
ticulas, proporcionaréd poca o ninguna orientacidn para pag
ticulas mis cortas, y es dificil preparar una materia prima
para tableros de particulss sin inclusién de una cantidad
considerable de di;has particulas mas cortas a menos que
sea aceptable la formacion de un desecho considerable.

La segunda castegoria de la técnica anterior es
la que comprende medios de campo eléctrico para provocar
que una (nica capa de particulas tal como gravillas sbrasi
vas o pelos de alfombra sean alineadas perpendicularmente
a un substrato recubierto con adhesivo 8l cual han de sger
fijades. Dichos métodos comprenden disponer una carga neta
sobre el substrato y las particulas y serian totalmente ina
plicables para el objeto del presente invento que requie-
re la formacidn de una esterilla gruesa de particulas ali-
neadas de modo orientado en el plano de la esterilla.

El presente invento concierne & un método para

producir tableros y tablillas hechos de particulas alarga-
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das, que comprende hacer pasar las particulas separadas y
discretas, por fuerza de la gravedad, & través de un cam-
po eléctrico dentro del cual dichas particulas resulten -
alineadas paralelamente al pleno de una esterilla formada’
por dichas particulas en el fonde de dicho campo.

Un objeto del presente invento es, en tales vro-
ductos, lograr resistencia mecénica, rigidez y estabilidad
dimensional en una direccidn preferida efectusndo la alinea
cidén orientada de particulas alargadas con diversas longi-
tudes incluso en materias primas que tienen una mezcle de
particulas con longitudes que oscilan entre varias decenas
de milimetro h;sta pequefias fracciones de un milimetro tal
como en fibras de madera individuales.

Otro objeto més es el de lograr esta alineacidn.
de particulas haciendo que las particulas separadas caigan
libremente a través de un campo eléctrico cuya direccidn
sea paralela a la direccidn de orientacifn deseada de las
particulas.

Se ha encontrado que la eficacia de orientacién
es una funcién del contenido de humedad, y que puede lo-
grarse una buena orientacidn dentro del margen usual de
contenidos de humedad para materiaes primas de tableros de
particulas. |

Une particula conductors slargada, cuando sea
dispugsta en un campo eléctrico, experimentaréd una emigra-
cidén de carga dando como resultado una acumulacién de car~

gas hacia los extremos de la particula. La interaccidn de
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esta carga inducida con el campo eléctrico da como resul-
tado entonces un par de torsidn que tiende a alinear el

eje mayor de las particulas con la direccion dei caﬁpu‘ La
forma geométrica del aparato estard prevista de manera tal
gque el campo es sustancialmente uniforme en la zona de -
caida libre de particulas hacia abajo hasta la esterilla

en formacidn, incluyendo a ésta, La esterilla asi formada

a base de particulas que tienen sus direcciones de grano
sustancialmente alineadss puede ser luego comprimida en
caliente de la manera usual para producir un tablerv conso-
lidado que tenga mayor resistencia mecénica, mayor rigidez )
y més elevada estabilidad dimensional en ls direccior de-
seada gque lo que se proporciona por procedimientos de oriep
tacidn al azar.

Estas y otrss nuevas caracteristicas y ventajas
del presente invento serén descritas y definidas en la si-
guiente memoria descriptive y reivindicaciones.

La Figura 1 es una viste superior esquemdtica
de una forma de realizacidn de un aparato para desarrollo
del método segin el presente‘invento para formar la este~
rilla de fibras de particules, a partir de la cual se for-
man subsiguientemente tablillas y tableros, estando omiti~
das algunas partes;

La Figura 2 es una vista en seccion tomada sobre
la linea 2-2 de la figura l;

La Figura 3 es una vista esquemdtica de una sec~-

cién vertical de un aparato utilizado segiin el método para
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preparar las particulas y fibras para su tratemientc subsi
guiente en el aparato mostrado en las figuras 1 y 2, estan
do omitidas algunas partes;

La Figura 4 es una vista fragmentaria tomade so-
bre la linea 4-4 de la figura 3;

La Figurs 5 es una vista fragmentaria esquemdti-
ca de otra forma de realizacidn de un aparato segidn el prg
sente método para formar continuamente la esterilla de fi-
bras de particulas, estando omitidas algunas partes;

La Figura 6 es una vista en perspectiva despie-
zada de las teblillas superiores e inferiores y de la mina
del lapicero, que representa una operacion intermedia-para
la produccidn de lapiceros de minaj

La Figura 7 es una vista en seccién lateral a eg
cala sumentada de las tablillas y de la mina en estado mog
tados vy

La Figura 8 es una vista en perspectiva a escala
aumentada de un lapicero terminade hecho de acuerdo con el
método del presente invento, y utilizando el aparato de di
cho invento.

El procedimiento del presente invento se lleva
a cabo preparando en primer término una cantidad de fibras
gque, para la finalidad particular de producir tablillas de
lapicero, pueden estar compuestas de una materia prima he-
cha de virutes de cedro "Libocedrus oraigiana™ txituradas.
Las fibras que en una realizacidn tiemen un contenido de

humedad residusl de alrededor de 12%, son primero esponja-
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das haciéndolas pasar dos veces a traves de un esponjador
de fibras rectangular a modo de caja, generalmente designa
do por la cifra 11, tal como se muestra esquematicamente
en las figuras 3 y 4. Las fibras son hechas caer a través
de la porcion de tolve superior 12 del aparato por donde
pasan hacia abajo entre placas deflectoras 13 opuestas que
se extienden hacia dentro y hacia sbajo unidas con las pa-
redes interiores del aparato esporijedor. Las fibras ceen
entre un par de rodillos con'aspas 14 y 16 que giran en sen
tidos opuestos, que tieﬁen una pluralidad de filas de res-
pectivas aspas diagonales 17 y 18 ligeramente distanciadas
unas de otras y montadas scbre ejes 19 y 21, respectivamen
te. Las filas de dichas aspas se alternan entre si a lo -
largo de la direccidn longitudinal de los respectivos ejes
de dichos rodillos. Los rodillos 14 y 16 giran a diferen-
tes velocidades.

Después de pasar entre rodillos de aspas 14 y 16
en movimiento las fibras descienden por la fuerza de la ~
gravedad hacis otro par de rodillos de aspas 22 y 23 que
giran en sentidos opuestos, y tienen filas de aspas 24 y
26, respectivamente, que estén entremezcladas alternadamen
te tal como se indica en la figura 4 y que estén montadas
sobre ejes 27 y 28, respectivamente.

Montadas lateralmente sobre paredes interiores
opuestas del esponjador 11 se encuentran ménsulas 31 y 32
que se extienden hacia abajo y hacia dentra en cuyos ex-

tremos interiores estdn montados extendiéndose hacia abajo
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y hacia dentro dientes de peine estacionarios y alargados
33 y 34 respectivamente distanciados entre si. Los dien-
tes de peine 33 y 34 estdn montados de manera alternéda en
tre filas de asspas 24 y 26, respectivamente, y engrahan'-
con ellas, con lo cual realizan la funsién de asegurer la
separacién de las particulas. En algunas realizacioresg,los
rodillos 22 y 23 estan girando en sentidos opuestos tal cg
mo se indica por las flechas en la figura 3, asegurando de
este modo el apropiado esponjamiento de las fibras. Después
de pasar a través de las aspas de rodillos 22 y 23, lag fi-

bras esponjadas descienden por la fuerza de la graverdad hag

~ ta placas deflectoras 36 y 37 que se extienden hacia dentro

y hacia abajo fijadas a las psredes interiores del esponja-’
dor 11 y después de ello caen a un depdsito colector 38
apropiado,

Después de ello, las fibras Son dispuestas en un
mezclador de tambor giratorio y son volteadas durante un
corto tiempo junto con un aglutinante apropiado tal como una
resina fendlica pulverizada que, en una forma de realizeciodn,
puede comprender resina de fenol-formaldehido de etapa B en
la forma de un polvo ssco y fino, La cantidad de resina -
puede oscilar entre 5% y 15% del peso total de las fibras.
En una forma de realizacién, se han logrado buenos resulta-
dos proporcionando 10% de la resina para mezclarla con fi-
bras secas. El mezclado de las fibras y de la resina se reg
liza solo durante un periodo de tiempo suficiente para dis-

tribuir la resina, y no durante mds tiempo, y en algunos mg
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todos del preéenta invento el tiempo de mezclado ocupa aprp
ximadamente 1 minuto.

Después de que las fibras han sido mezcladas con
la resina, son heches pasar de nueve & través del aparato
esponjador tal como se muestra en la figurs 3 con el fin
de reducir y eliminar cualquier aglomeracidn que pueda ha-
berse producido en la operaéién de mezclado, y ayudsr a -
distribuir uniformemente la resina entre las fibres. La mez
cla de fibras y resina, que ‘también se denomina comp mate-
rie prima mezclade, es luego dosificada ponderelmente en
cargas pars tableros individuales y es colocada en recipien
tes cubiertos con el fin de evitar pérdidas de humedad miepn
tras se espera a la operacion de afieltramiento.

La operacidon de afieltramiento se conduce en
un aparato que estd ilustrado esquemdticamente en las fi-
guras 1 y -2 de los dibujos. Este aparato comprende, en su
fondo, una cajs de vacio, designade de modo general por la
cifra 41, cuya parte superior es de forma rectangular y,en
una realizacidn, puede tener unas dimensiones horizontales
de aproximadamente 200 mm x 375 mm. La caja de vacio 41 es-
td delimitada por cuatro paredes verticales 42 y una placa
de fondo 43 inclinada formada enterizamente con ellas que
conduce a8 una lumbrera de vacio 44 conectada con un manan-
tial de presidn negativa apropiado, no mostrade. Montada
schre la parte superior de paredes 42 se encuentra una plg
ca de cubierta rectangular 46 que tiene una pluralidad de

orificios 47 uniformemente distribuidos. La totalidad de
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la caja de vacio 41 y de la placa de cubierta 42 esté hecha
de material pléstico acrilico transparente no conductor de
la electricidad o de cualquier otro material .aiglaqtg,gp:g
piado. Situado sobre la parte superior de la placa ée'éﬁ-
bierta 46 se encuentra un tamiz o tels tejida no conguﬁfo-
ra 48 que puede estar hecha de un material apropiado tal
como plastico reforzado con fibra de vidrio. Este tami? eg
t3 proyectado para impedir la entrada de fibras en la caja
de vacio.

Una caja de bastidor rectangular, designada gene-
ralmente por 49, estd montada de modo desmontable éon un
acoplamiento ajustado sobre la parte superior de la caja de
vacio 41. Las paredes verticales 56 y 57 sirven como elec-
trodos, Se entiende que las paredes extremas 51 y 52 estén
hechas también de un material aislante apropiado.

En funcienamiento, se aplica un vacio al interior
de la caja de vacio mediante un manantial de presidn nega-
tiva, que no se muestra, conectado a la lumbrera o galida
44 en la forma de un ventilador que impulsa sfectivamente
aire hacia abajo a través del tamiz 48, a través de orifi-
cios 47 en la placa de cubierta 46, y a través de la caja
de vacio 41. Una védlvula de sobrecarga ajustable, noc mos-
trada, en la lumbrera de vacic 44 controla el volumen de -
aire impulsado a través del aparato y de modo encomitante
la velocidad descendente del aire a través de la caja de -
bastiﬁor 4), y estando la esterilla de fibras formandose de

la manera que se describe a continuacion.
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Luego se aplica a las placas de slectrodos 56 y
57 de la caja de bastidor un voltaje de corriente alterns
apropiado, después de lo cual le materia prima de particu-
las preparada, en una cantidad dosificada ponderalmente su
ficiente para un tablero o taﬁhlla con la densidad desea-
da, es diastribuids gradualmente 8 mano sobre la rejilla de
cordones vibratorios 73 a una velocidad suficientemente -
grande para evitar ls scumulacion de una esterilla sobre
diches cordones y para asegurar que las particulas caigan
individualmente sin aglomeracién, aglutinacidén o adheren-~
cia entre ellas y con el fin de lograr una huena alinea-
cion. La distribucién es calibrada pare producir un espe-
sor de esterilla sobre la parte superior del tamiz 48 que
sea lo més uniforme posible en todo momento, tal como se
estima visualmente con la ayuda de lineas horizontales
trazadas a distencia de.25 mm sobre el lado interior de la
caja de bagtidor cuyas paredes estan hechas de material -
pléstico acrilico transparente o translicido.

Los cordenes vibratorios 73 producen una accién
de tamizado activa que rompe eficazmente cualesquiera aglo~
meraciones de fibras sxistentes cuando la materia prima es
colocada a mane en la tolva. Los cordones vibratorios pro-
por;ionan un chorro uniforme de fibras o particulas indi-
viduales a través del campo eléctrico de la caja de basti
dor 49 de manera que no se cbstaculice su alineacién indi-
vidual por dicho campo eléctrico. Se proporciona espacio

suficiente entre los lados de la tolva y la caja de basti-
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dor para proporcionar una accién libre de los cordones 73,
cuya vibracién tiene componentes tanto horizontales como
verticales.

Cuando las particulas alargadas separadas,ca;n
libremente a través del campo eléctrico establecido eqf&e
electrodos de lamina 56 y 57, teniende diche campo éléctqi
o una direccidn paraslels a la deseada direcciéon de orien-~
tacidén de las perticulas discretas, dichas particulas expg
rimentardn una emigracidn de carga electrica que da como -
resultado una acumulecidn de carga hacie los extremos-de -
cada particula. Cuando la carga inducida de cada particula
entra en interaccion con el campo eléctrico orientador en-
tre eiectrodos de lémina 56 y 57, un par de torsién resul-
tante impuesto a cada particula tiende a alinear el eje mg
yor de la particula con la direccion de dicho campo eléc-
trico. La parte superior de la cajs de bastidor 49 es su~-
ficientemente alta para que haya un amplio espacioc hasta
el fondo de dicha caja dentro del cual tenga lugar dicha
alineacidn de particulas en el momento en que las particu-
las llegan al tamiz 48 y forman una esterilla 89 sobre és-
te. Por lo tanto, la forma geométrica del aparato estd dis
puesto de manera tal que hace que el campo eléctrico sea
sustancialmente uniforme en la zona de caida libre de par-
ticulas desde ls parte superior hacia abajo, hasta la es-
terillas que estd forméndose incluyendo a ésta. La esteri-
lla resultante estd formade por lo tanto de particulas que

tienen sus direcciones de grano alineadas sustancialmente
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de modo unidireccional en disposicién paralela. Por lo tap
to, cuando la esterilla es subsiguientemente comprimida en
caliente para producir un tablero o una tablilla tendrd una
resistencis mecénica, una rigidez y una estabilidad dimen-
sionsl superiores en la direccion deseada.

"Debido a que las particulas de madera tienen una
tendencia 8 adquirir una carga eléctrica nete durante la
manipulacién o el transporte, y debido a que dicha cargs
neta hace que las particulas que caen & través del campo
eléctrico sean atraidas hacia el ekctrodo de polaridad -
opuesta, se ha sncontrado que es conveniente, en una forma
de realizacidn, emplear un campo eléctrico alternativo de
60 herzios entre electrodos 56 y 57 en la caja de basti-
dor 49 con el fin de evitar un desplazamiento lateral ne-
to de dichas particulas cargadas.

La accian del vacio aplicado a través de la ca-
ja de vacio 41 da como resultado una esterilla 89 mds com
pacta y tiende 2 mentener a particulss individusles en su
sitio y en alineacidn sobre la superficie de la esterilla
hasta quedar cubiertas por subsiguientes capss de particu-
las. Si bien la disposicién del vacio es importante cuan-
do se manipulan fibras y particulas finas, también puede
ser posible no hacer uso del vecio cuando se utilizan gran-
des escamas o cordones siempre que se asegure al mismo -
tiempo ﬁé slineacion inducida por medios eléctricos.

Generalmente, se aplica suficiente energia de

vacio para desarrollar una velocidad del aire a través de
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la caja de bastidor 49 de alrededor de 15 & 30 metros por
minuto, siendo determinada la velocidad éptima por medios
empiricos tomande en consideracidn vari;bles tales cgmugél
tamafio y el tipo de las particulas, el contenido de &9&9-
dad de las particulas, la intensidad del campo eléct:%éé,
la densidad deseads de la esterilla de particulas en forma-
cidn, y pardmetros similares.
Cuando la centidad de material deseada ha sido

depositada en la esterilla 89, el armazdn 61 con el'aﬁara-
to de rejilla de cordones situado en 81 es levantada. fuera

de la cajes de bastidor 49 y la esterilla 89 es comprimida

con un pistdn empujador (no mostradQ) hecho de material aig

. lante, al tiempo que se impulsa un flujo mdxime de aire a

través de la caja de vacio 41. Luego se detiene el flujo

de aire, se retira el pistdn empujador, y después de ello
se desconecta el voltaje del campo. La caja de bastidor 49
es luego levantada fuera de la caja de vacic 41, y la es~
terilla 89 es retirada sobre su tamiz de soporte 48 y es
transferida 8 una prensa hidrdulica calentada para ser com-
pactada y curada tal como en le préctica convencional de
fabricacién de tableros de particulas. Después de la com-
presion en caliente, la prensa es abierta y se retira el
tablero de particulas pars ser enfriado. El -tsblero de par
ticulas resulfante puede ser utilizado para una amplia va-
riedad de productes finales tales como tablillas de lapi-~
ceros, porciones de acabado para muebles, miembros de cons-~

truccidn estructurales tales como miembros de resistencia a
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la tensidn, a la compresidn o a la flexién, paneles de fo-
rro resistente, o cualquier otra aplicacifn que requiera rg
sistencia mecadnice o rigidez acrecentadas, y similares.

En la fabricacidn de lapiceros, un par de tahli-
llas rectangulares superiores e inferiores 91 y 92 respec-
tivamente, g8 cortado a dimensiones apropiadass tal comc se
muestra en la figura 6, La superficie de fondo'de la teblj
lla superior 91 es luego estriada o fresads por medios' aprg
piados con ranuras semicirculares 93 paralelas distencia-
das, al tiempo que l8 superficie superior de la tablillas 92
es provista similarmente con ranuras semicirculares 94 pa-
ralelas distanciasdas y en que un par de ranuras 93 y 94 =~

opuestas alineades de modo opuesto acomodan entre ellas una

mina de lapicero alargade 96 cuando las tablillas 91 y 92 son

reunidas, La superficie superior de la tablilla 91 y la su-
perficie de fonda de la tablilla 92 son también fresadas pa
ra formar ranuras triangulares 97 y 98, respectivamente, es-
tando alineados entre si los vértices de las correspondien-
tes ranuras. Cusndo tablillas 91 y 92, con una mina de la~
picero 96 situads entre cade par de ranuras acopladas 93

y 94 son comprimidas conjuntamente con un adhesivo o agente
aglutinante apropiado, dichas tablil%as yuxtapuestas y la
mina de lépiez tienen un aspecto en seccidn transversal tal
como el gque se muestra en la figura 7. Después de esto, el
conjunto unido de tablillas 91 y 92 y minas de lapiz . 96

e8 cortado por medios apropiados entre los respectivos vér-

tices de ranuras acopladas 97 y 98 para formar lapiceros ip
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dividuales, designadcs de modo general por 99, tal como se
ilustra en la figura 8.lapiceros hechos de tablillas por el
procedimiento anteriormente descrito en la presente memoria
descriptiva en que las particulas y fibras estén aﬁoravali-
neadas unidirecccionalmente de manera paralela al ejérlon~
gitudinal de dichos lapiceros, manifiestan prupiedaaés de
resistencia mecénica, rigidez y estabilidad dimensional que
son considerablemente superiores a las de lapiceros a base
de tableros de particulas hechos por oiros medios.

8i bien se ha descrito en lﬁ gue antecede, en -
unién con las figuras 1 a 4 y'6 a 8, un proceso discontinuo
para producir tablillas de lapicerc, se sobreentiende que
el presente invento toma en consideracién también emplear
el mismo sistema bésico en un proceso continuo tal como,
por ejemplo, con el eparato que se muestra esquemdticamen-
te en la seccidn vertical parcial de la figura 5, y que es-
td dispuesto para formar una esterilla en movimiento 101 de
particulas orientadas unidireccionalmente., Aqui, ls caja
de vacio 102 es alargada en la direccion de movimiento de
la esterilla, con lo cual la esterilla 101 es formada de ma
nera continua sobre un tamiz de malla no conductor 108 he-
cho en la forma de una cinta transportadora continua que
se mueve sobre rodillos distanciades 104 y 105 que son he-
chos girar por medios apropiados, que no se muestran. El
tamiz en movimiento 103 esté hecho de un tejido similar al
del tamiz 4B descrito en conexidn con la figura 2.Situadas

por encima del tamiz movil 103 se encuentran una serie de
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cajas de bastidor 106, 107, 108 y 109 hechas de material no
conductor de la electricidad similar al de la ceja de basti-~
dor 49, estando dispuestas dichas cajas de bastidor en una
fila en la direccion de movimiento de la esterilla con espa-
cios dispuestos entre cajas adyacentss, Dispuestas vertical=-
mente en el centro de cads espacio entre cajas de bastidor
106, 107, 108 y 109 se encuentren placas des elabt:oau verti=
cales 110, 111 y 112, estando cada und de ellas emparedada
entre fundas de eislamiento 113 de una manera similar a las
paredes laterales 53 de la caja de bastidor 49. Placas de -
electrodo 114 y 116 similares estén montadas al comienzo y al
final de la bateria de cajess de bastidor y estén distancia-
das de modo apropiado de éstas. Les placas de electrodo 114
y 116 estan también emparedadas entre fundas aislantes 113.

Alineadas verticalmente por debajo y en el mismo
plano que cada placa de electrodo 110, 111, 112, 114 y 116
se encuentran correspondientes cortas plscas de electrodo
secundariss 117, 118, 119, 121 y 122, estando colocado este
Oltimo grupo de placas dentro de la caja de vacio 102. Las
placas de electredo 117, 118, 119, 121 y 122 éstén cada una
de ellas emparedadas entre fundas aislantes 123.

Placas de electrodo alternadas de la serie son cai
gadas por medios de conexion apropiados, no mostrados, con
polarided opuesta & partir de un manantial de alta tensidn
de corriente slterna. Todas las cajas de bastidor 106, 107,
108 y 109 y las placas de electrodo eisledas primarias o su-

periores 110, 11, 112, 114 y 116 estén montadas de manera que
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son ajustables verticalmente para proporcionar egpacio li~
bre por encima de la parte superior inclinada de 1a'estsri-
1lla en movimiento 101 seglin ésta va aumentando en espesor
por acumulacidén de incrementos de particulas orientades cuapn
do va pasando sucesivemente por debajo de cada una de dichas
cajas de bastidor.

La finalidad de las placas de electrodo secunda-
rias 117, 118, 119, 121 y 122 en la caja de vacio 102 situs
da por debajo de la esterills en movimiento 101 es la de eg
tructurar el campo eléctrico de manera que éste se aproxime
més & la horizontalidad en el espacio situado justamente
por debajo de las respectivas cajas de bastidor en donde se
ésta formando la esterilla. Las aristas superiores de i1as -
plscaes de elsctrodo secundarias 117, 118, 119, 121 y 122 dg
beran estar situadas lo méds proximas que sea posible al fon-
do de la esterilla justamente por debajo de la placa de cu-
bierta 126 de la caja en vacio 102, teniendo dicha placa de
cubierta también orificios 127 dispuestos uniformemente en
ella. La finalidad del distanciasmiento entre cajas de basti-
dor adyacentes, en la figura 5, es la de confinar la caida
de particulas & la porcidm del campo que tiene direccién
sustancialmente horizontal., Por lo tanto, la longitud de
este distaenciamiento dependerd de la distancia vertical en-
tre placas de electrodo primarias y’secundarias acopladas,
aumentando dicha distancia de modo descendente por la linea
en que aumenta el espesor de la esterilla.

La proporcidn que se requiere de distancis de ca-

jas de bagtidor a - espesor de esterilla en la forma de rea=-
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lizecién de la figura 5 depende del cardcter y grado de fi-
nura de las particulas, pero la mayor parte de las veces se
encontraré dentro del margen de 1:3, segin puede determinag
ge empiricamente teniendo a la vista todas las variéblés
oportunas.

Le longitud de les cajas de bastidor en la direc=-
cign del movimiento de la esterilla es determinada por la
intensidad de campo deseada y. por'el méximo voltaje para el
que puede ser aislado el sistema de modo séguro y digno de
confianza. La dimensién lateral de las cejas de bastidor de-
beré ser, desde luego, la de la anchura de la esterilla,

£l suministro y la dispersiodn de fibras y particulas
a la serie de cajas de bastidor que se muestra en ta figura
5 puede lograrse mediante un tobogén 128, tuyo fondo abier-
to estéd colocado por encime de las partes superiores abier-
tag de dichas cajas de bastidor. Un armazén con pesgtafis 129
esta montado asimismo en la parte superior del conjunto de
lag cajas de bastidor y soporta una o mas cadenas de rodi-
llos 131 sobre las cuales estéan montados una pluralidad de
picos 132 distanciados que efectisn la misma accion de “"ras-
gado" o pulsacion sobre la disposicion de cordones tensados
(no mostrada) comparable con la disposicidn de cordones 73
en la figura 1. El interior de la caja de vaciao 102 esté
conectado por medios apropiados, no mostrados, con un manan-
tial de presién negativa de aire para estsblecer una velo-
cidad apropisda de caida libre de particulas a través de las

cajas de bastidor mostradas en la figura 35,
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El método del presente invento no se limita a la
alineacidén de particulas o fibras de madera para tableros de
particulas. Cualesquiera particulas, fibras o filam?nﬁps mo-
nocristalinos alargados naturales o sintéticos de ma£9rial
conductor o incluso ligeramente conductor pueden seinelinea~
das para su subsiguiente consolidacion con el fin de formar
materiales estructurales. Fibras no conductoras pueden ser
alineadas si pueden ser mcubiertas de modo transi£orin o peg
manente con una pelicula liquida o sélida de material con-
ductor. Por lo tanto, materiales compuestos de alta resis-
tencia mecanica que consisten en fibras o filamentos mono-
cristalinos alineados embebidos en un material de matriz -
apropiado pueden sexr formados aplicando el material de ma-
triz como recubrimiento sobre las fibras o filamentos mono-
cristalinos, y alinearido los filamentos monocristalinos re-
cubiertos por el método aqui descrito, i bien los filamen-
tos monocristalinos o bien los materiales de matriz, o ambos
a la vez, son ligersmente - conductores.

Se sobreentiende que puede utilizarse una cual-
quiera de una variedad de resinas apropiadass para tratar las
fibras o particulas antes de efectuar el esponjamiento y la
subsiguiente operacion de afieltramiento en la cajs de bas-
tidor 49. Se ha encontrado, ne obstante, que resinas liqui—
das pueden provocar pegajosidad y consiguiente aglomerascion
y sglutinacidn, que pueden interferir con el afieltramiento
y la alineacion de las fibras. De modo correspondiente, es

preferible utilizar una resina tal como resina de fenol-for
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maldehido de etapa B en la forma de polvo seco y fino. En una
forma de realizacidn, esta resina comprende 10% en peso de
las fibras o particulas secas y, dependiendo de la natura-
leza y del cardcter de las fibras y de las otras propiedades

deseadas del producto final, la resina puede constituir de

5 a 15% en peso de las fibras secas originales.

Es ventajoso controlar el contenido de humedad de
las particulas y fibras asi coﬁo proporcionar la intensidad
de campo apropiada dentro de la caja de bastidor con el fin
de lograr la calidad deseada del prndqcto final. En una for-
ma de realizacidn, el contenido de humedad en el momento de
mezclar las fibras con la resina es de aproximadsmente 12%,
mientras que en otras realizaciones el contenido de humedad
puede oscilar entre 9% y 15%.

En diversos experimentos del procedimiento aqui -
descrito, se establecio una intensidad de campo eléctrico
de 1,500 a 3.750 voltios por cada 25 mm., Se ha encontrade
que el par de torsién orientador aplicado por el campo eléc-
trico sobre fibras y particulas en caida libre resulta aumep
tar de modo proporcional al cusdrado del voltaje con un con
tenido de humedad establecido, perov depende muy grandemen-
te del contenido de humedad con un voltaje esteblecide., Por
lo tanteo, el voltaje requerido para establecer gl,campo -
eléctrico dentro de la caja de bastidor 49 puede ser deter-
minada emp{ricamente de acuerdc con l;s otros factores -

acompafantes tales como el contenido de humedad de las fi-

bras y particulas.
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Le humedad del ambiente en la camara de afieltra-
miento debe ser tomada en consideracién, dadc que las fibras
y particulas finas se equilibran rdpidamente con la humedad
del aire. Por lo tanto, es ventajoso controlar la Hﬁmedad -
en la camara de afieltramiento. En un caso, una humedad de
la cédmara de 65% produce un contenido de humedad en equili-
brio de aproximadamente 12% a 21°0C.

El contenido de humedad de la materia prima es
decir las fibras y particulas combinadas con la resina, es
un factor importante para el desarrollo satisfactorio del
procedimiento aqui descrito. Un contenido de humedad dema-
siado grande, a saber por encima de 20%, produce una adhe-
rencia excesiva incluso con resina fenolica en forma de pol
vo - o incluso sin nada de resina - y provoca la aglomera-
cién de fibras en el a%ialtrador. proporcionando de esta ma
ners una mala orientacidn. Un contenido de humedad demasia~-
do elevado en la materia prima puede provocar también exfo-
liacidn cuando se retira el tablero de la prensa. Por otro
lado, un contenido de humedad demasiado bajo da como resul-
tado una mala fluidez de la resina y una mala aglutinacion
cuando la esterilla es comprimida pars formar un tablero de
particulas. Asimismo, un contenido de humedad demasiado ba-
jo en la materia prima proporciona poco par de alineacidn
en el campo eléctrico, aunque esto puede ser compensado en
cierto grado por un mayor voltaje, lo cual estd limitado por
los efectos indeseables de la descarga disrruptivad a alto

voltaje.
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En el momento actual, los lapicercs de mina son
hechog de tablillas cortadas directamente de la materia pri
ma de madera, que ha constituido un manantial satiasfactorio
de material pasra tales productos. No obstante, en las éir—
cunstancias actuales, el costo de la meteris prima de made-
ré ha subido de manera sustancial y amenaza con aumeniar ip
debidamente el costo de praducpién de lapiceros de naders
como un articule de consumo en grandes cantidades. Cucras-
pondientemente, el giesente invento hace posible la fabricag
cion de lapiceros de mina a base de fibras orientados unidi
reccionalmente y densificadas, que disminuye cnnaidcxable-
mente el costo del producto al mismo tiempo que legra las eca
racteristicas de resistencia mecénica, rigidez y estabili-
dad dimensional del producto de materia prima de madera na-
tural. Lépiceros hechos con tablillas producidas por el mé-
todo y con el aparato del presente invento exhiben propiedas
des de densidad, resistencia mecanica a la flexiodn, rigidez,
resistencia al doblado y aptitud de ser afilados que se com-
paran de modo favorable con las de lapices hechos de materia
prima de madera natural.

Se pretende que, cuando se describen y reivindican
aqui lepiceros de mina, este término abarque ldépices que con
tengan minas diferentes dﬁ ls mina del tipo de grafito, tales
como lapices de colores y otros materiales de marcado o se-
falizacian.

Se pretende también que cuando se describan y rei-

vindiquen aqui lapiceros de mina, este término abarque lépi-
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ces que contengan otro material distinto de las fibras como
elemento basico. Igualmente, se pretende que se produzcan -
materiales, diferentes de tablillas, para lapiceros, a par-

tir de elementos diferentes de fibras.

N O 7T A

T ——

Se reivindica como nuevo y de propia invencién.

l.- Método para formar tableros a base de particu-
las, caiactarizadu porque comprende el establecimiento de un
campo eléctrico dentro de un eespacioc abierto tridimensipnal,
estando dicho campo eléctrico orientado horizontalmonte en
una direccidén a través de dicho espacio, haciendo que parti-
culas alargadas discretas caigan libremente desde la parte
superior hasta el fondo de dicho espacio en donde dicho cam~
po eléctrico ejerce un par de torsidn sobre cada una de di-
chas particulas en caida y hace que estas Gltimas queden oriep
tadas en disposicicon paralela horizontal y desciendan en dichs
disposicidn hasta el fondo de dicho espacio en donde resulta
formada una esterilla horizontal de dichas particulas erien-
tadas unidireccionalmente de modo paralelo, y después de esto
comprimir dicha esterilla s la forma de un tablero consoli-
dado.
. 2.~ -Método, segin la reivindicacidn anteriox, ca-
racterizado porque comprende ademds el provocar un flujo de
aire descendente a través de dicho espacio & una velocidad
controlada al tiempo que dichas particulas caen a traves de

dicho espacio. |,
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3.- Método de acuerdo con las reivindicaciones an-
teriores, caracterizsdo porque dicho campo eléctrico es un
campo eléctrico alternative establecido en una direccién ho-~
rizontal a través de dicho espacio y es sustancialmente uni-
forme en la zona de caida libre de particulas desde la parte
superior a8 la parte inferior de dicho espacio.

4,- Método segin las reivindicaciones antericres,
caracterizade porque en el caso de intentar producir un la-
picero de mina, despues de comprimir dicha esterilla a la
forma de una tabhlilla consclidada, se forma una ranura semi-~
circular alargada en una superficie de cada una de lasz ta-
blillas de un par de ellas en la direccidn de dichas perti-
culas aorientadas, se coloca una mina de lapicers alargeda depn
tro de las respectivas ranuras yuxtapuestas de dichas dos
tablilles, y se unen dichas tablillas entre si.

5.~ Método seglin las reivindicaciones anteriores,
ceracterizado porque dichas fibras son unidas a la forma de
dichas tablillas con una resina en una cantidad de 5% a 15%
en peso de dichas fibras.

6.~ Método de acuerdo con las reivindicaciones an~
teriores, caracterizado porque dicha resina comprende resina
de fenol~-formaldehide en la forms de un polvo seco y fino.

7.- Metado segin reivindicaciones anteriores, ca=-
racterizado porque segiin formas de realizacion puede quedar
constituido de forma tal que las capas de superficie y de nu-
cleo del tablero tienen particulas alineadas en diferentes -

direcciones, o que las capas superficiales del tablera tienen
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particulas alineadas en una direccidn y las capas de nicleo

tienen particulas en orientacidén al azar.

8.- "METODO PARA FORMAR TABLERDS A BASE DE PARTI-
CULAS", -

Tal como se describe y reivindica en ls presénte
Memoria Descriptiva, que consta de veintiseis hojas escri-
tas a méquina por una sola cara y de sus correspondientes

dibujos.

Magzid, 3 0 May 1973

oS
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