Medios para Disminuir la Polucidn

Atmosférica por las Fdbricas de Tableros

Contrachapados y de Particulas

El problema de la polucién en las
fabricas de tableros contrachapados
es el mismo que en los aserraderos.
Hay que mover y eliminar cortezas
y recortes, asi como el polvo de las
lijadoras, que causa molestias espe-
ciales. La mayoria de las fabricas
pueden quemar estos desperdicios
sin muchas dificultades debido a
que en gran parte €stan secos y su
contenido de humedad es mucho
menor que el de la madera en rollo
que se maneja en los aserraderos.
Por ello la combustién es mas féd
cil, queda menos residuo y no se
producen muchos humos. Sin em-
bargo, es necesario evitar la emisién
de particulas que pasan a la atmds-
fera.

Tableros
contrachapados

Un factor que facilita la elimina-
cién de los subproductos es la gran
necesidad de calor que tienen estas
fabricas para los secaderos y las
prensas. Se calcula que hacen falta
por término medio 1,5 millones de
Btu por 1.000 pies cuadrados de 3/8
producidos (378.000 Kcal. por 93 m*
de tablero de 1 cm.).

Por otra parte, 1.000 pies cuadra-
dos de 3/4 originan unas 1.000 libras
de desperdicios (500 Kg.), con un po-
der calorifico de 5 millones de Btu
(1260000 Kcal.). Para obtener los
1,5 millones de Btu, basta tener un
generador que trabaje a un 30 %
de rendimiento.

Dado que los generadores norma
les tienen rendimientos superiores,
es de esperar que la combustién se
haga dejando un minimo de resi-
duos y limitando la polucién.

Polvo de lijado
El polvo de lijado es dificil de

manejar y de quemar, ya que emite
una gran cantidad de particulas a
la atmosfera, resultando caro el con-
trol de estas emisiones.

Las lijadoras son maquinas de
grandes dimensiones. Para recoger
el polvo en el mismo sitio donde se
produce, hay que poner una campa-
na que cubra toda la maquina. La
aspiracién tendréd que hacerse por
aire a gran velocidad. Al ser gran-
des la maquina y la campana, hay
que mover un gran volumen de aire,
50.000 pies cubicos/min. o mas
(1.500 m?*/min.).

Sin embargo, ese aire transporta
muy poco material, que debe ser
separado sobre el silo. Para ello se
necesitan también ciclones muy
grandes, que tienen poco rendimien-
to con particulas muy pequenas. Por
tanto, gran cantidad de las mismas
pasara a la atmosfera.

Una solucién para esto es susti-
tuir el ciclon grande por un ciclén
multiple, formado por cilindros de
9 pulgadas de diametro (23 cm.). Re-
sulta, desde luego, mucho mas caro,
pero no requiere mas potencia que
el ciclén dnico grande. Desde luego
su poder separador es mucho ma-
yor.

Se reduce asi la polucién a una
ligera niebla. Una vez estd el polvo
de lijado en el silo, comienza el
problema de su manejo, ya que es
dificil sacarlo poco a poco, en can-
tidades reculares, tales como exigen
los gencradores de calor. Para faci-
litarlo se usan silos rectangulares
con fondos maviles a base de cintas
transportadoras o tornillos sinfin.
Sin embargo, esto es caro y ademnas
es dificil conseguir un flujo en can-
tidades pequefas. Dado que se mue-
ve todo el fondo del silo, su veloci-
dad tiene que ser muy baja para

que no salgan grandes cantidades.
Se estudian actualmente nuevos di-
sefios de silos para polvo de lijado.

Uno de estos nuevos modelos es
un silo cilindrico, con fondo cénico,
unido al cuerpo del silo por una
conexién flexible. El fondo se agita
con movimiento helicoidal, lo que
provoca un flujo en remolino de
materiales granulares tales como el
polvo de lijado. Parece ser que se
produce asi un flujo continuado y
constante.

El otro modelo es también cilin-
drico con fondo cénico, unido al ci-
lindro por un suplemento también
conico, cuyo didmetro menor estd
hacia arriba. El material sale entre
el silo y el suplemento. Este puede

moverse y vibrar, siendo entonces
mas efectivo.

Una vez almacenado el polvo, hay
que introducirlo en el hogar del ge-
nerador de calor. El procedimiento
mds sencillo serfa usar un ventila-
dor pequeiio para impulsarlo direc-
tamente al horno. Sin embargo, la
proporcién aire/material necesaria
para transporiar a baja presién es
(1,15 m*/500 K.) unos pies cubicos
por libra de material. Esto supone
3 libras de aire (1.500 Kg.), que es
una cantidad excesiva como aire pri-
mario a inyectar en el generador pa-
ra la combustién. Ademas la veloci-
dad del aire para el transporte es
del orden de 3.500 a 4.000 pies/min.
(1.000 a 1.200 m/min.), que es dema-
siado alta para la inyeccién en el
quemador.

Cuando se usa mucho aire y a
gran velocidad se plantea lo si-
guiente:

La cantidad de aire primario es
excesiva; se enfria el material v se
impide la ignicién rapida, que no
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ocurre hasta que el combustible y el
aire han alcanzado.los 500° F (260° C)
aproximadamente. Debido a la alta
velocidad, el material recoirre mu-
cha distancia dentro del horno an-
tes de que su temperatura suba lo
suficiente, de modo que la ignicién
no sc produce inmediatamente de-
tras del quemador, sino mas lejos.
Puede ocurrir entonces que antes de
empezar a arder el material choque
contra una pared {ria, como puede
ser la de un horno refrigcrado por
agua. Entonces la combustién no es
posible y se precipita formando re-
siduo. Si se sustituye la pared en-
friada por agua, por un revestimien-
to refractario, se tendran problemas
para conservarlo en buen estado. El
material se quemara bien, pero des-
truird el revestimiento al arder so-
bre él. El disefio v colocaciéon de
los quemadores en un horno para
polvo de lijado requiere una consi-
deraciéon muy cuidadosa. El conec-
tarlo simplemente en la tuberia, que
lleva dicho polvo, impulsado por un
ventilador de baja presién, puede
no resultar bien.

Uno de los sistemas mas satisfac-
torios consiste en un ventilador de
baja presién, que lleva al material
desde el final del transportador-do-
sificador hasta un pequefio cicldn.
De allf es sacado por otro ventilador
mucho mas pequeno, que lo intro-
duce en el quemador. De este modo
el segundo ventilador sdélo tiene que
impulsarlo a una distancia corta
dentro del horno, lo que se puede
hacer con poco aire y a baja veloci-
dad. De este modo la combustién
parece ser satisfactoria.

Peligro de
explosion

Hay riesgos graves al manejar el
polvo de lijado. Cuando se junta
con el aire, puede formar una mez-
cla explosiva, del mismo modo que
ocurre con el polvo de carbén. No
es infrecuente, por tanto, que se
produzcan explosiones graves en si-
los de este material y en hornos ali-
mentados con él. No se conoce exac-
tamente la concentracién de polvo
en el aire para que esto suceda. Por
tanto, es dificil imponer unas nor-
mas de seguridad eficaces.

Sec ignora si las precauciones quc
se toman en hornos alimentados
con gas o con combustibles liquidos
resultan utiles en este caso. Por
e¢jemplo, la primera y mas normal
medida en un horno de fuel o de
gas es purgar la cdmara de combus-
tiéon antes de iniciar la ignicién. Es-
to puede ser, en cambio, muy perju-
dicial en los hornos de polvo de
lijado, ya que se puede levantar el
que yacia en el fondo, inerte e in-
ofensivo, produciendo con el aire
una mezcla explosiva. Parece que lo
Unico que se puede hacer por ahora
es asegurarse de que hay una llama
en el horno capaz de prender el pol-
vo antes de que empiece a entrar.

Eliminacion del
residuc de cola

Su combustiéon produce serios
problemas de eliminacién de esco-
rias en los hornos de aita presién,
por lo que hay que buscar su eli-
minacién por otros sistemas.

Tableros
de particulas

Los problemas en la industria del
tablero de particulas en este asunto
son muy similares a los de la del ta-
blero contrachapado. En esta indus-
tria, ademas, se manejan virutas,
astillas y serrin. Practicamente toda
la materia prima pasa al producto
acabado, por lo que el problema de
eliminacién de desperdicios se redu-
ce considerablemente.

En cambio aparece en los separa-
dores de particulas, una vez produ-
cidas, que en este caso no son de-
secho, sino materia prima del ta-
blero. Coincidiendo con los tableros
contrachapados, se tienen las mis-
mas dificultades manejando el pol-
vo de lijado y los residuos del en-
cuadrado de los tableros.

Las particulas se secan en seca-
deros rotatorios de tambor, alimen-
tados por gas o por fuel. En ellos
se pueden producir emisiones de
particulas y humos debidos a los
gases de combustién junto con el
agua evaporada de la madera, de-
biendo descargarlo todo en la at-
moébsfera. Esto produce una gran
cantidad de material fino.

En algunos casos el vapor produ-
cido al secar la madera puede ser
él mismo un problema, por ejemplo
si la fabrica estd situada junto una
carretera. El vapor puede originar
una neblina que disminuya la visi-
bilidad, haciendo mas peligroso el
transito. Desde luego su eliminacién
no es econdmica, yva que el unico
sistema es condensarlo por medio
de agua, que puede escasear. Se de-
be intentar entonces poner chime-
neas muy altas que lo echen en zo-
nas donde los vientos lo disipen.

Las particulas secas pasan a los
silos y de alli al proceso de forma-
cién del tablero. Cada una de estas
fases comprende una separacién de
material fino de una gran cantidad
de aire de transporte. No es rarc
que en una fabrica de tableros de
particulas se muevan volimenes de
aire y de gases de combustién que
sobrepasen 500.000 pies cuibicos/min.
(15.000 m®*/min.). En este caso vuel-
ven a ser utiles los ciclones mul-
tiples de pequefio didmetro, de efi-
ciencia mucho mayor que los ciclo-
nes grandes.

Los residuos de escuadrado y el
polvo de lijado son dificiles de que-
mar, ya que llevan una elevada pro-
porcién de colas v cargas de bajo
poder calorifico. Ademads, suele ha-
ber tableros defectuosos que en al-
gunas fabrican se trocean y se que-
man. Algunas investigaciones recien-
tes indican, sin embargo, que estos
materiales producen suficiente calor
para realizar el secado inicial, con
un gran ahorro en otros combus-
tibles.

En estas fabricas se necesita ca-
lor también para el prensado. Las
calderas, que suministran vapor pa-
ra esto, se pueden prender con pol-
vo de lijado o desperdicios de la
fabrica o de aserraderos préximos.

Los desperdicios del tablero tie-
nen la ventaja de que estin secos y
finamente divididos, por lo que no
son precisos los grandes hornos que
exige un aserradero. Se pueden em-
plear hornos de tipo horizontal, mu-
cho mas econdédmicos que los verti-
cales.

(A. E. Evanson, «Forest Products
Journal», agosto 1967.)



