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1. Introduccién
Recientemente se ha planteado la ne-
cesidad de distinguir sobre si una ma-
quina, concretamente la astilladora
HOMBAK, Tipo U, es utilizable sola-
mente para la fabricacion de tableros
de particulas o sirve también para la
produccion de astillas para celulosa y
papel.
Por su interé¢s reproducimos las con-
clusiones del estudio realizado al efecto.

2. Caracteristicas de las
Astillas para Celulosa
y Papel

En la fabricacion de pasta quimica
para obtencion de celulosa y papel, es
preciso desmenuzar la madera en pe-
quciias piezas. con objeto de que las
lejias de cochura la ataquen mas facil-
mente y permitan la separacion de las
fibras, dejando libre la celulosa de que
se comipone, disolviendo los otros pro-
ductos que la acompanan en la madera.

Segtin el libro «L’industria della car-
ta», por Enrico Gianni, Ed. U. Hoepli,
Milan, la madera debe ser dividida en
astillas cuyas dimensiones Optimas va-
rian entre los siguientes limites:

Longitud ... ... ... ...
Grosor

de 20 a 30 mm.
de 10 a 25 mm.

Sin embargo, mas adelante, al des-
cribir los tamices empleados para sepa-
rar las porciones demasiado gruesas o
demasiado finas, indica que las mallas
empleadas seran dos: Para eliminar los
materiales finos se precisa que las aber-
turas sean rectangulares, de ¢ X 8§ mm.;
para los gruesos también deben ser rec-
tangulares, de 20 a 25 mm, X 128 a 150
milimetros.

En el libro «La celulosa e le sue apli-
cazioni industrialli», por Mario Lensi,
Ed Dott. Carlo CYA., Florencia, se dice
que la malla inferior seri de 6 a 8§ mm.
¥y la superior de 3) a 40 mm., redu-
ciendo por lo tanto el Ambito aplicable,

Diferencias
enfre las
Astilladoras

para Tableros

de Particulas y para

Celulosa, aplicadas

caso concrefo

para obtener astillas mis proximas a los
limites oOptimos.

Hay que tener bien presente que la
eliminacion de materiales finos es fun-
damental, ya que en caso contrario, se
forman grupos y tapones en los coce-
deros que aumentan el gasto de lejias,
daitan la calidad de la celulosa y difi-
cultan el proceso.

Las fabricas de celulosa y papel, en
consecuencia, utilizan maquinas astilla-
doras que producen trozos de madera
que en su mayoria estin denfro de los
ambitos citados, sin desmenuzar excesi-
vamente, para aprovechar al maximo la
materia prima,

3. Caracteristicas de

las Astillas para

Tableros de Particulas

Los tableros de particulas, de acuerdo
con la Propuesta de Norma UNE 34,

707707, se definen del siguiente modo:
«Los formados por particulas de ma-



dera o de otro material lignoceluldsico
aglomeradas entre si mediante un adhe-
sivo y presion a la temperatura ade-
cuada».

Por tanto, para su fabricacion es pre-
ciso, también, desmenuzar Ia madera en
particulas, que luego se mezclan con cola
para formar el tablero,

En el libro «Tecnologia de tableros
de particulas», de Walter Ginrzel y César
Peraza. Ed, Instituto Forestal de Inves-
tigaciones y Experiencias, Madrid, se
dan como dimensiones éptimas para las
particulas Ias siguientes:

Capas externas del tablero:
Grosor ... ... ... de 0, a 0,3 nm.
Longitud . de 10,0 a 20,0 mm.
Anchura de 3,0 a 6,0 mm.

Capas internas del tablero:

Grosor de 03 a 0,5 mm.
Longitud ... de 10,0 a 20,0 mm.
Anchura de 3,0 a 6,0 mm.

Al establecimiento de estas dimensio-
nes se ha llegado tras largas investiga-
ciones y experiencias industriales. La
resistencia a la flexion del tablero es
tanto mejor cuanto mas delgadas son
las particulas. Cuando aumenta el gro-
sor, al llegar a 1 mm. se produce una
caida brusca de la resistencia. Sin em-
bargo, tampoco se puede disminuir ex-
cesivamente, ya que entonces crece cnor-
memente la superficie total de las
particulas, con lo que se dificulta la
dispersion de las gotitas de cola, anmen-
tando también el consumo de la misma,
que por razones econdmiicas no debe
pasar del 6 al 10 por 139 sobre la ma-
dera secca,

Se ha fijado por tanto que la relacion
entre la longitud y el grosor debe estar
alrededor de 107, obteniéndose las di-
mensiones optimas de la tabla anterior.

Aungue es conveniente que la longi-
tud de fabricacion sea la indicada, no
importa que inicialmente resulte algo
mayor, ya que en el transporte y en-
silado posterior puede romperse la par-
ticula quedando de la dimension exigi-
da. En cambio, el groser nominal si que
debe de coincidir con el de fabricacion.

Las fabricas de tableros de particulas,
por tanto, ntilizan miquinas astillado-
ras que puedan producir esas astillas y
1o mayores, ya que, si no, seria preciso
someterlas después a un molido costoso.

CRzACION
DEL

SELLO

DE
cALIDaAD

Se ha constituido en A.LT.L.M.
el Comité de Direccion del Sello
de Calidad, del que forman parte,
ademas de Ias reprasentaciones
industriales correspondientes, re-
preszntantes de los Ministerios de
Industria y de la Vivienda, del
Instituto Eduvardo Torroja de la
Construccion y del Cemento, del
Iastituto Forestal de Investigacio-
nes y Experiencias, del Consejo
Superior de los Colegios de Ar-
quitectos, de la Escucla de Inge-
nieros de Montes y del Institeto
Nacional de Racionalizacion del
Trabajo.

El Instituto Forestal de Inves-
tigaciones y Experiencias, ha
montado un laboratorio en el que
se Nlevaran a cabo los trabajos de
conmiprobacion,

Se va a empezar la aplicacién
del Sello de Calidad, por tableros
eoartrachapados, puertas planas y
tableros de particulas, que ya tio-
ncn sus pormas aprobadas. Espe-
ranios que se extendsra a otras
elaboraciones de I2 madera, mue-
bles, envases, etc., ea beneficio
general de 12 industria y del con-

sumidor,

4. Caracteristicas
de la Fibrofragmentadora
Hombak, Tipo U

Las astilladoras para el troceo de ma-
terias primas para celulosa ¥y para ta-
bleros de particulas se basan normal-
mente en el prismo princinio, Hevandc
una seriz de cuchillas que dasrmieauzan
la madera, nontadas scbee ua disco
giraterio o sobre un cilinéro.

Sin embargo, debide a Gue cl trabaj
que deben realizar presenta diferencias

izotables c¢a cuanto al tamano de la as-

tilla, existe una distincion clara entre
ellas. En general las astilladoras para
tablercs requieren velocidades de rota-
cior mucho mayores v Illevan cuchillas
mas afiladas para obtener grosores tan
finos como los citados.

De acuerdo con los datos suministra-
dos por la casa Hombak Maschinenfa-
brik K G, la astilladora Hombak, Tipo
U, puede producir astilas de las si-
guientes dimensiones:

Longitud ...

Grosor

de 23, 28 y 35 mm.
de 0,15 a 0,8 mm,

Se ftrata, por tanto, de una maquina
caracteristica de la industria de tableros
de pariiculas, ya que como se ha dicho,
el grosor de las astillas no debe ser su-
perior a 0,5 mm, y eso nada mas en las
capas interiores del tablero.

En cambio, las astillas para celulosa
deben ser, como minimo, de 6 mun,

No seria conveniente, por tanto, uti-
lizar esta maquina para esta ultima fa-
bricacion, ya que produciria materiales
demasiado finos, perjudiciales, como se
ha dicho, para la cochura,

Desde el punto de vista econdmico
tampsco es interesante para celulosa, ya
quz hay un cosnsumo mayor de cachillas
por scr necesario afilarlas mas frecuen-
temente. Por otra parte, al producir casi
totalmente materiales finos, serian re-
chazados por los tamiices ocasionandose
un gran desperdicio de materia prima.
También crece exageradamente el con-
sumo dz leijas, sin que por ello mejore
Ia calidad.

Industrialimente esta maquina es ad-
quirida normalmente por fabricantes de
tableros de particulas, Segiln datos de
1863, existian §70 astilladoras Hoinbak
en fabricas de este producto de 35 pai-
scs. Ea Espaiia hay varias instalaciones
d2 industrias de tableros de particulas.

La astilladora Hombak, Tipo U, es
una magquina caracteristica de la fabri-
cacion de tablercs de particulas, como
se deduce de los dates anteriores, y no
resuléa adecnada para la industria de Ia
celulosa ¥ ¢l papel por razones econg-
micas,

La astilla que produce esta clarainen-
te en el ambito de las particulas para
tableres ¥ ¢5 d2 un tamaiio uy inferior
al necesario para celulosa y papel.
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