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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de astillas de madera

La invencién se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para la fabricacién de astillas de madera para la
produccién de tableros de aglomerado.

La mayor parte de las astillas de madera se fabrica industrialmente a partir de madera tratada o noa tratada y se
emplea en la produccién de materiales derivados de la madera. Para ello, se instalan dispositivos de gran capacidad,
generalmente en naves o cobertizos.

Sise desea procesar pequefias cantidades de otro material a base de madera, como madera reciclada, para convertirlo
en astillas de madera, dicho material se afiade a la materia prima no tratada o sin procesar destinada a la fabricacién
de astillas. Es evidente que este procedimiento, en el cual se deben procesar materiales de diferentes tipos de manera
desordenada, no resulta facil de controlar.

La patente US 4 383 651 A muestra una planta moévil y portétil de triturado y cribado, que incluye una trituradora, un
dispositivo de cribado y una cinta transportadora, montados sobre un remolque con un bastidor principal y ruedas de
soporte.

El documento EP0443315A describe un dispositivo que comprende estructuras de soporte disefiadas para albergar
una trituradora de material, asi como una clasificadora y un control para dicha trituradora y clasificadora, en el cual las
estructuras de soporte estédn colocadas sobre una base, una sobre otra o sobre una simple estructura de soporte, y
estan interconectadas mediante conductos de transporte de materiales. El dispositivo puede ser mévil o semimévil.
En los documentos KR20020071507A y FR2312599A puede encontrarse mas informacion sobre el estado de la
técnica.

La invencién tiene como objetivo proporcionar un procedimiento y un dispositivo que permitan una mejora en la
produccién de astillas de madera.

El objetivo se logra mediante un procedimiento segun la Reivindicacién 1 y un dispositivo segun la Reivindicacién 10.

El procedimiento de la invencién para la fabricacién de astillas de madera para la produccién de tableros de
aglomerado, especialmente a partir de madera reciclada, comprende los siguientes elementos o pasos:

e una alimentacién de material en al menos una primera estructura de soporte,
e una primera clasificacion mecanica del material para triturar en al menos una segunda estructura de soporte,
e un triturado del material en al menos una tercera estructura de soporte, y

e una segunda clasificacién mecénica del material triturado en al menos una cuarta estructura de soporte.

La primera, segunda, tercera y cuarta estructuras de soporte se disponen de manera semimaévil sobre una base o en
una estructura de soporte y estdn conectadas entre si, ya sea directamente o mediante conductos de transporte de
material. El material suministrado pasa desde la alimentacién de material a la primera clasificacién mecénica a través
de un primer conducto de transporte, donde se clasifica; luego, mediante un segundo conducto de transporte, se dirige
desde la primera clasificacién mecéanica hacia la trituradora de material, donde se tritura en astillas de madera.
Posteriormente, a través de un tercer conducto de transporte, se envia a la segunda clasificacion mecanica, donde las
astillas de madera se clasifican mecanicamente, tras lo cual quedan disponibles para la produccién de tableros de
aglomerado. Segun la invencién, la primera y la segunda clasificacidén se realizan mecénicamente.

La seleccién de médulos para la alimentacion de material, la clasificacion y el triturado de un tamafio que permita
montarlos en una estructura de soporte es un elemento de la invencién. Estos mddulos estan disponibles. Sin embargo,
se trata de médulos que normalmente se montan en naves o edificios sobre cimientos fijos, es decir, son inméviles.
Segun la invencién, pueden adaptarse para su instalacién en una estructura de soporte, por ejemplo, mediante la
adaptacién de los puntos de fijacion.

El montaje de los médulos, asi como, en su caso, del control en una estructura de soporte, es otro elemento esencial
de la invencién. En una forma de realizacién preferida, se ensamblan vigas, generalmente de metal, como vigas doble
T de acero, en una estructura de soporte adaptada a cada médulo, su peso y su distribuciéon de peso, asi como a
particularidades durante el funcionamiento, como el comportamiento vibratorio. La estructura de soporte se refuerza,
en su caso, con perfiles o chapas de acero insertados entre las vigas, total o parcialmente, especialmente en los
puntos de apoyo o fijacién de los médulos o en las zonas de conexiones para la manipulacién de la estructura de
soporte y en las zonas de conexiones para fijarla en los medios de transporte. Los perfiles o chapas de acero se
prefieren soldar a las vigas, aunque también pueden unirse de manera desmontable o permanente, por ejemplo,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2994 683 T3

mediante remaches, pernos o tornillos. Asi, la estructura de soporte se disefia éptimamente para la fijaciéon y
aseguramiento del médulo en la estructura de soporte.

Esta estructura de soporte, en la que luego se instala el mddulo correspondiente, se reviste preferiblemente, al menos
en secciones, con paredes en el suelo, los laterales y el techo, creando asi un contenedor. Si es necesario, una pared
puede estar completa o parcialmente ausente si un médulo no se puede alojar completamente en un contenedor.
Cuando en esta invencién se utiliza el término contenedor, se refiere esencialmente a una estructura de soporte
revestida, al menos parcialmente, con suelo, paredes o techo. Los puntos de conexién para manipular el contenedor
se pueden colocar también en funcién de donde el centro de gravedad de cada contenedor lo permita, de modo que
el contenedor, junto con el médulo que contenga, pueda ser manipulado de manera segura. Para otros médulos que
no tienen requisitos especificos para el contenedor, pueden emplearse contenedores comerciales prefabricados, como
contenedores maritimos, por ejemplo, para albergar la unidad de control.

Si es necesario colocar un contenedor por encima del nivel del suelo sin que pueda instalarse sobre otra estructura
de soporte o contenedor, se recomienda situarlo sobre una estructura de soporte sencilla, denominada en esta
invencién estructura de soporte, la cual no contiene ningin médulo y se compone Unicamente de vigas conectadas
entre si.

La estructura de soporte tiene preferentemente la misma longitud y anchura que la estructura de soporte o el
contenedor que contienen modulos. La altura de la estructura de soporte puede ajustarse individualmente, de modo
que las diferentes estructuras de soporte o contenedores se puedan colocar a una altura éptima entre si. Para la
estructura de soporte, es ventajoso utilizar los mismos dispositivos de fijacién y soporte que los que poseen las
estructuras de soporte o contenedores con médulos. Preferiblemente, las conexiones ya presentes en la estructura de
soporte o contenedor para la manipulaciéon y el transporte se utilizan para asegurar la estructura de soporte o el
contenedor que contienen un médulo en la estructura de soporte que no contiene ningdn médulo. También pueden
crearse otras conexiones para asegurar la estructura de soporte o el contenedor con médulo en la estructura de
soporte sin médulo. Se prefieren las conexiones desmontables, como uniones atornilladas, enchufadas o de encaje.

Segun la invencién, se disponen mdédulos como la alimentaciéon de material, la primera y segunda clasificacion, asi
como el triturado, la separacién de material y el almacenamiento intermedio en una estructura de soporte. Se prefieren
especialmente las estructuras de soporte transportables. Las estructuras de soporte tipicas, en el sentido de la
invencidn, tienen un tamafio equivalente, por ejemplo, a contenedores comerciales de 20 o 40 pies, que pueden ser
transportados en medios como camiones o por ferrocarril. Preferentemente, estas estructuras estdn equipadas con
conexiones que permiten manipularlas y fijarlas en los medios de transporte. Sin embargo, dado que los médulos
necesarios para la produccién de astillas de madera suelen tener un peso elevado y, en la mayoria de los casos, una
distribucién de peso desigual, los contenedores maritimos convencionales no resultan, por lo general, adecuados. En
cambio, se emplean, segln la invencién, las estructuras de soporte individualizadas descritas anteriormente para cada
médulo.

Los médulos que se utilizan para la ejecucién del procedimiento pueden, por un lado, ser alojados completamente en
una estructura de soporte. Un médulo tipico que puede ubicarse en una estructura de soporte es la alimentacién de
material. Alternativamente, un médulo puede dividirse en segmentos y distribuirse en dos 0 mas estructuras de soporte.
Un ejemplo tipico de esto es la clasificacién, que, en una configuracién simple, también puede alojarse en una Unica
estructura de soporte. No obstante, tanto la primera como la segunda clasificaciéon son preferentemente de varias
etapas. Las etapas individuales de la primera y segunda clasificacién forman segmentos que, en su caso, pueden
distribuirse en dos o mas estructuras de soporte. La clasificacién se realiza mecanicamente segun la invencion. Las
mencionadas segunda y cuarta estructuras de soporte para la clasificaciéon pueden estar configuradas, por tanto, como
un grupo de al menos dos estructuras de soporte. La invencién no contempla una clasificacién manual.

Los distintos médulos del dispositivo pueden fijarse de forma estable en o sobre una estructura de soporte mediante
conexiones desmontables o permanentes. Cuando sea necesario, un médulo individual también puede montarse en
una estructura de soporte con un soporte amortiguador, especialmente si dicho médulo genera vibraciones u ondas
sonoras durante el funcionamiento. La disposicién descrita de una estructura de soporte sobre una base, una
estructura de soporte simple o sobre otro contenedor permite abordar mejor el problema de las vibraciones,
particularmente de las ondas sonoras. Si la estructura de soporte estd configurada como un contenedor, las
vibraciones generadas por fuentes de sonido pueden amortiguarse de manera éptima mediante un revestimiento de
aislamiento acustico en las paredes interiores, el suelo o el techo del contenedor, mejor de lo que seria posible en una
nave u otro edificio. El dispositivo de la invencién puede instalarse, por tanto, en entornos donde solo se permite una
carga acustica limitada. Ventajosamente, la estructura de soporte utilizada segln la invencién, cuando se configura
como contenedor, cuenta con al menos una abertura cerrable, por ejemplo, una puerta, que facilita el mantenimiento
Yy, en su caso, la reparacién del médulo instalado en el contenedor especializado. En particular, un contenedor utilizado
para el control, como un contenedor prefabricado, tiene puertas. Asimismo, se ha comprobado que los distintos
médulos con la estructura de transporte no superan el peso permitido de un vehiculo de transporte, de modo que,
especialmente si la estructura de soporte no excede las dimensiones de un contenedor de 20 o 40 pies, puede
emplearse un dispositivo semimovil para la realizacidén del procedimiento de la invencion.
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Las estructuras de soporte con los médulos dispuestos en su interior no se mantienen en los vehiculos segun la
invencién. En su lugar, se colocan sobre un fundamento, particularmente en fundamentos puntuales, que son rapidos,
econdmicos y sencillos de construir, sin quedar permanentemente unidos al fundamento.

Cuando sea necesario, las estructuras de soporte, las estructuras de apoyo o los contenedores pueden apilarse. Esta
configuracién es especialmente preferible cuando, siguiendo el flujo de material desde la entrada hasta la salida de
astillas de madera, la salida de un contenedor que recibe el material en primer lugar puede situarse por encima de la
entrada de un contenedor que recibe el material posteriormente. Esto puede tener lugar, por ejemplo, en un proceso
de clasificacién de varias etapas.

La descripcion para la instalacién de la estructura de soporte o del contenedor evidencia que el dispositivo de la
invencién para la produccién de astillas de madera puede montarse de manera muy sencilla y sin grandes preparativos.
De igual forma, el dispositivo es facil de desmontar y puede reinstalarse en otro lugar, lo que lo convierte en semimévil.

El dispositivo de la invencién puede complementarse o reducirse con otros médulos segun las exigencias del tipo de
madera utilizada o los requisitos para las astillas de madera a fabricar. No es necesario construir un edificio para
instalar el dispositivo de la invencién.

El procedimiento y el dispositivo de la invencién pueden escalarse en términos de capacidad, por ejemplo, mediante
la instalacién de dos o més lineas de produccién paralelas para la fabricacién de astillas de madera. La capacidad
tipica de una linea de produccién, equipada segun la reivindicacién 1 o0 11, puede abarcar una produccién de entre 2
y 15 toneladas por hora de astillas de madera. En este caso, la astilladora tiene una capacidad de al menos 6t por
hora, preferiblemente 10 t por hora. La clasificacién puede alcanzar capacidades de hasta 20 toneladas por hora,
dependiendo del tamafio del contenedor elegido. En contenedores de 20 pies, la clasificacién puede procesar
alrededor de 10 t por hora, preferiblemente 12t por hora. En contenedores de 40 pies, pueden clasificarse hasta 20 t
por hora. Por lo tanto, resulta conveniente ajustar la capacidad de clasificacidén a la capacidad de la astilladora.

Las tuberias de transporte de material, que conectan las estructuras de soporte o los contenedores y los médulos
montados en su interior, como la alimentacién de material, la primera clasificacion, la trituradora de material, la segunda
clasificacién y, en su caso, el almacenamiento intermedio o separador de material, tienen preferentemente una
construccién modular, es decir, compuesta por secciones de tuberia atornilladas. De este modo, las tuberias pueden
adaptarse a la configuracidén especifica 0 a la ubicacién de la instalacién del dispositivo de la invencién. El material por
triturar o las astillas de madera se transportan en las tuberias de transporte de material, especialmente en tuberias,
por ejemplo, mediante gravedad, vibraciones, como tuberia de succién o mediante aire comprimido. Si es necesario,
también pueden utilizarse cintas transportadoras, transportadores de cadena de artesa u otros medios similares como
tuberias de transporte de material, en cuyo caso el material o las astillas de madera son transportados sobre las cintas
méviles de un médulo al siguiente o de una etapa de clasificacién a la siguiente. Las cintas transportadoras pueden
estar abiertas o cerradas.

El procedimiento de la invencion puede llevarse a cabo de forma continua o discontinua, prefiriéndose una operacion
continua. La alimentacién de material para triturar a la entrada de material es preferentemente continua. El dispositivo
y el procedimiento de la invencién son adecuados para triturar cualquier tipo de material de madera. Sin embargo, se
prefiere que el material para triturar sea madera reciclada, especialmente madera reciclada sin tratar ni recubrir, como,
por ejemplo, material de embalaje usado, como cajas o palets, que suele estar disponible en cantidades
significativamente menores y de manera descentralizada, es decir, en una distribucién geografica diferente. Ademas,
suele tratarse de material de gran volumen, cuyo transporte es costoso y laborioso. Se prefiere que el material por
triturar se alimente en tamafios de hasta 500 mm, preferentemente de hasta 300 mm en su méaxima extensién. Por lo
tanto, al dispositivo o al procedimiento de la invencién puede preceder una primera unidad que reduzca el tamafio
méaximo del material para triturar.

La entrada de material del dispositivo o del procedimiento de la invencién cuenta ventajosamente con un depdésito de
recepcién, que puede consistir también en la primera estructura de soporte, que suele ser un contenedor con paredes
laterales y suelo cerrados, o que se inserta en la primera estructura de soporte. La introduccién del material para
triturar se realiza a través de una entrada, preferentemente en la parte superior abierta del contenedor. Ademés, la
entrada de material tiene una salida que dosifica el material de madera alimentado hacia los médulos de procesamiento
subsecuentes, comenzando con la primera clasificacién. La salida puede consistir, por ejemplo, en un suelo mévil o
en un sinfin extractor. En caso necesario, se coloca un suelo inclinado en el depésito de recepcién, que dirige el
material de madera hacia la salida. Desde la salida, el material por triturar se dosifica, es decir, se envia en un flujo de
material constante, hacia la primera clasificacién a través de la primera tuberia de transporte de material.

La primera clasificacion se refiere a la clasificacién del material por triturar. Se clasifica al menos una fraccidén
predeterminada, adecuada para el triturado posterior. Preferentemente, se eliminan piezas demasiado grandes o, si
es necesario, también piezas demasiado pequefias. En particular, las piezas demasiado grandes pueden volver a
someterse a triturado antes de la alimentacién de material. En su caso, pueden clasificarse diferentes fracciones del
material para triturar, que se destinan a diferentes dispositivos de triturado en la etapa de trituradora de material. La
clasificacion, segun la invencién, se realiza mediante parrillas, cribas, tamices vibratorios, vibradores o cintas
transportadoras, en cada caso con un cribado por aire, por ejemplo, a través de una tuberia de aire de succién o

o,
pi’y



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2994 683 T3

presién o mediante vibracién, donde los médulos de la primera clasificacién estan dispuestos en una segunda
estructura de soporte y los de la segunda clasificacién en una cuarta estructura de soporte. La clasificacién se lleva a
cabo en el caso mas simple en una sola etapa, siendo preferible realizarla en varias etapas. Una clasificacion tipica
incluye, por ejemplo, una combinacién de un canal vibratorio y una criba, como un tamiz de rodillos o de discos. La
segunda clasificacién, que se encuentra en al menos una cuarta estructura de soporte, sigue después de la trituradora
de material. Esta conectada con la trituradora de material a través de la tercera tuberia de transporte de material y
esta diseflada para clasificar las astillas de madera. También en esta etapa se emplean, segun la invencion, vibradores,
cribas o parrillas. La clasificaciéon se realiza aqui también con aire comprimido o vibracién. También en este caso se
prefiere devolver las astillas demasiado grandes a la etapa previa a la trituradora de material para evitar desperdicio.
Tanto la primera como la segunda clasificacidén se realizan mecéanicamente segln la invencién.

La clasificacién, especialmente la primera, se complementa, segln la invencién, con otros médulos, particularmente
separadores de material, por ejemplo, para metal o pléastico. Entre los médulos tipicos para la separacién de materiales
se incluyen imanes, dispositivos de rayos X, dispositivos NIR (Infrarrojo Cercano) o separadores por gravedad.

El material de madera clasificado como aceptable en la primera clasificacién, que cumple con las dimensiones
deseadas, se envia a la trituradora de material mediante la segunda tuberia de transporte de material. La trituradora
de material se encuentra en la tercera estructura de soporte. La trituradora de material puede realizarse con uno de
los siguientes dispositivos: batidor, martillo, molino, trituradora o astilladora, o con una combinacién de estos
dispositivos. El objetivo es producir astillas, especialmente a partir de material de madera en piezas. Dado que
preferentemente se debe triturar madera reciclada, el dispositivo de triturado estad disefiado ventajosamente para
triturar madera seca con una humedad de hasta el 30 % en peso.

El procedimiento de la invencidn puede llevarse a cabo, en otra forma de realizacién, con al menos un almacenamiento
intermedio que se puede situar antes o después de cualquiera de los mddulos mencionados anteriormente
(alimentacién de material, primera clasificacion, trituradora de material, segunda clasificacién). Preferentemente, se
utiliza un contenedor como almacenamiento intermedio o un almacenamiento intermedio dispuesto en una estructura
de soporte. El material que se almacena en el almacenamiento intermedio se introduce a través de una tuberia de
transporte de material y una entrada, y se envia al médulo siguiente o se utiliza como almacenamiento para las astillas
de madera terminadas a través de una salida y una tuberia de transporte de material.

En términos generales, cabe sefialar que una estructura de soporte o contenedor, que se utiliza como almacenamiento
intermedio o que contiene un médulo en su interior, cuenta con una entrada y una salida. Preferiblemente, la entrada
o la salida estan conectadas a una tuberia de transporte de material o son atravesadas por una.

Los distintos médulos mencionados anteriormente, necesarios o posibles para llevar a cabo el procedimiento de la
invencién, estan conectados a una unidad de control, ubicada en un quinto contenedor, que también puede ser un
contenedor estandar conocido, para su supervision y regulaciéon. La unidad de control estad conectada a los distintos
mébdulos mediante conexiones de control, que pueden ser cables o inalambricas. Ademas, la unidad de control esta
conectada a sensores que detectan el estado operativo de los dispositivos, y las sefiales de estos sensores son
utilizadas especialmente para ajustar los distintos médulos, preferiblemente de forma coordinada. Asimismo, la unidad
de control garantiza que las astillas de madera producidas cumplan con los requisitos establecidos, por ejemplo,
ajustando la clasificacidén o la trituradora de material. Si es necesario, la unidad de control también puede activar o
desactivar determinados médulos. En una mejora ventajosa de la invencién, algunos médulos del dispositivo pueden
ser operados sin la unidad de control, por ejemplo, para clasificar un lote de material bruto o un lote de astillas.

A continuacién, se explicaran los detalles mediante un ejemplo de realizacién. Se muestran:
Fig. 1

una representacién esquemética de una realizacién de un dispositivo segun la invencién;
Fig. 2

una representacién esquemética de una alimentacién de material;

Fig. 3

una representacién esquemética de la clasificaciéon segun una primera realizacion;

Fig. 4

una representacién esquemética de la clasificacion segin una segunda realizacién;

Fig. 5

representacién esquematica de una trituradora de material;

Fig. 6
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una representacién esquemética de un almacenamiento intermedio;
Fig. 7

una representacién esquemética de una unidad de extraccién

Fig. 8

una representacién esquemética de una estructura de soporte.

Un dispositivo 2 segln la invencién para la fabricacién de astillas de madera presenta, conforme a la Fig. 1, como
médulos del dispositivo 2, una alimentacién de material 4, una primera clasificacién 6, una trituradora de material 8,
una segunda clasificacién 10, una unidad de control 12 y, como médulos opcionales, un sistema de aspiracidén 14, un
separador de material 16 y un almacenamiento intermedio 18. Todos los médulos mencionados, desde el 4 hasta el
18, estan dispuestos en una estructura de soporte 3, que también puede configurarse como un contenedor, es decir,
al menos parcialmente con suelo, paredes o techo.

La Fig. 8 muestra una estructura de soporte 3, preparada para alojar un médulo del dispositivo de la invencidn. La
estructura de soporte 3 esta compuesta de vigas 3a, en este caso, vigas doble T de acero, que estan unidas de manera
desmontable o permanente, por ejemplo, soldadas entre si. Ademas, es preferible, como se muestra en la Fig. 8, que
en los extremos de la estructura de soporte 3 se dispongan dos marcos exteriores cerrados 3b, formados por vigas 3a
conectadas entre si. Se dispone también, preferentemente, un marco cerrado adicional 3c, generalmente en una
posicién central de la estructura de soporte 3, que le confiere estabilidad adicional. Entre los marcos cerrados
exteriores 3b y el marco cerrado central 3¢, en la configuracién de la Fig. 8, se inserta en el suelo de la estructura de
soporte 3 un perfil de acero 3e, de manera parcial, entre las dos vigas doble T exteriores 3a. Este perfil de acero 3e
consiste en dos chapas de acero conectadas entre si con un espacio entre ellas, sobre las cuales se fijaré el médulo
correspondiente. En general, estos perfiles de acero 3e o chapas de acero pueden colocarse, segln sea necesario,
en las paredes, el techo o el suelo de la estructura de soporte, para asegurar y fijar de manera 6ptima el médulo
correspondiente en la estructura de soporte 3. Entre el perfil de acero 3e o chapa de acero, las vigas doble T de la
estructura de soporte 3 y el médulo a fijar, pueden instalarse opcionalmente otros componentes, por ejemplo, para
amortiguar el sonido o las vibraciones.

Las vigas 3a de la estructura de soporte 3 enmarcan un espacio cuya base 3d puede elegirse libremente, aunque
preferiblemente es rectangular y, por ejemplo, corresponde a las dimensiones de un contenedor maritimo de 20 pies.
La altura de la estructura de soporte también puede elegirse libremente, aunque preferiblemente se ajusta para que
la estructura de soporte 3 sea transportable. La altura de la estructura de soporte se dimensiona de manera que sea
posible su transporte, por ejemplo, en camién o tren. Si la estructura de soporte 3 alberga un médulo de la invencién,
su altura preferentemente se limita a la de un contenedor maritimo de 20 pies. La altura de la estructura de soporte 3
también puede ser inferior a la de un contenedor de 20 pies si no contiene un médulo de la invencién, sino que se
utiliza como una estructura de soporte o de apoyo simple, destinada a que una estructura de soporte 3 que contenga
un médulo se coloque encima de ella.

La estructura de soporte 3, como se muestra en las Figuras 1 a 7, esta configurada en este ejemplo de realizacién
generalmente como un contenedor, es decir, cuenta al menos parcialmente con un suelo 3f, paredes laterales 3g y, si
es necesario, un techo 3h, por ejemplo, para evitar la contaminacién de los médulos o por motivos de proteccién
acustica. En los largueros 3a de la estructura de soporte 3 0 en las paredes laterales 3g se colocan preferentemente
medios 3i para fijar la estructura de soporte 3, preferiblemente sobre otra estructura de soporte simple o estructura de
apoyo 3, otro contenedor o un vehiculo. Los medios de fijacién 3i son conocidos, como los de los contenedores
maritimos. Preferentemente, se trata de cavidades en las que pueden insertarse medios de fijacién desmontables.
Igualmente, los medios de manipulacién (ganchos de grua, orejas de elevaciédn, etc.) pueden acoplarse a los medios
de fijacién 3i para manipular la estructura de soporte 3, por ejemplo, para levantarla, posicionarla o moverla. La
estructura de soporte 3 estd disefiada preferentemente para ser transportada en camién o tren. La estructura de
soporte 3, en particular en su versién como contenedor, puede tener puertas 3j, preferentemente en los extremos
estrechos de la estructura de soporte rectangular o del contenedor, para facilitar el mantenimiento y, en su caso, la
reparacién de los médulos instalados en la estructura de soporte 3.

El dispositivo de la invencién se caracteriza por una construccién especialmente simple, adecuada para uso mévil o
semimévil. Los médulos pueden disponerse en cualquier tipo de contenedor, aunque se prefieren contenedores que
puedan transportarse en camién o tren.

En la realizacién mostrada en la Figura 1, los médulos del dispositivo estdn dispuestos en parte en un contenedor o
configurados como contenedor, es decir, como estructura de soporte 3, que cuenta al menos parcialmente con un
suelo 3f paredes 3g o un techo 3h, donde el contenedor que contiene el médulo, en la ejecucion de la Figura 1, se
apoya sobre una estructura de soporte o apoyo simple de metal 3. La estructura de soporte 3 tiene la misma longitud
y anchura que un contenedor maritimo de 20 pies, mientras que su altura se adapta individualmente. De este modo,
la estructura de soporte 3 puede transportarse y colocarse como un contenedor maritimo convencional, especialmente
si cuenta con las mismas cavidades 3i para medios de fijacién que un contenedor conocido.
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La estructura de soporte 3 o el contenedor que contiene un médulo se fija a la estructura de apoyo simple 3 mediante
un medio de fijacién, en este caso, con pernos atornillados. Este es un medio de fijacién conocido, utilizado, por
ejemplo, para asegurar el contenedor en un camién o vagén de tren. Alternativamente, pueden emplearse conexiones
de enchufe, en las cuales un elemento de enchufe se alinea con una cavidad 3i en el contenedor y con otra cavidad
3i en la estructura de apoyo 3, atravesando estas cavidades 3i. Ademas de una conexién de enchufe, también puede
crearse una conexion atornillada o preferiblemente una conexién desmontable entre el contenedor y la estructura de
apoyo 3. También puede emplearse una conexion de encaje para fijar un contenedor en una estructura de apoyo 3,
preferentemente en combinacidén con una conexién adicional de enchufe que evite que el contenedor se desenganche
de la estructura de apoyo 3. La ventaja de combinar una estructura de soporte o apoyo simple 3 con una estructura
de soporte 3 que contiene un médulo es que permite disponer los distintos mddulos a la altura 6ptima entre si. Tanto
la estructura de apoyo simple como la estructura de soporte que contiene un médulo pueden reutilizarse en diferentes
ubicaciones y también transportarse en camién o ferrocarril.

Alternativamente, la estructura de apoyo simple 3 o la estructura de soporte 3 que contiene un médulo, o el contenedor,
se colocan sobre un fundamento, siendo generalmente suficiente un fundamento puntual para aproximadamente
cuatro a seis puntos de apoyo sobre los que descansa la estructura de soporte 3. En una tercera configuracién, una
estructura de apoyo simple o una estructura de soporte 3 que contiene un médulo, o un contenedor, también pueden
apilarse uno al lado del otro o uno sobre el otro. En esta tercera configuracién, las estructuras de apoyo o soporte 3,
o los contenedores dispuestos uno junto al otro o apilados, se aseguran entre si, pudiendo utilizarse los medios de
fijacién descritos anteriormente. Las tres alternativas para la disposiciéon de las estructuras de apoyo o soporte 3, o
contenedores, pueden combinarse al instalar un dispositivo para la fabricacién de astillas de madera con multiples
mddulos.

Los distintos médulos estén fijados a la estructura de soporte 3 y, en su caso, en un contenedor, mediante conexiones
desmontables o permanentes, como tornillos, conexiones de enchufe, remaches, soldaduras o conexiones de encaje,
asi como mediante conexiones de ajuste. Si es necesario, cada mddulo esta montado sobre soportes de amortiguacién
de sonido o vibracién. La estructura de soporte estd equipada con vigas 3a, perfiles de acero 3e o chapas de acero,
adaptados individualmente a cada mddulo, teniendo en cuenta el tamafio, peso y distribucién de peso del médulo
correspondiente. En otra configuracién, un contenedor esta equipado con un revestimiento insonorizante en la pared
interior.

Las tuberias, especialmente las de transporte de material, estdn montadas, cuando es necesario, sobre soportes que
amortiguan el sonido y las vibraciones. Si una tuberia esta construida como una tuberia cerrada, es decir, con una
carcasa, también puede contar con un revestimiento insonorizante en la pared interior, al menos en ciertas secciones.

A continuacién, se presentan los médulos del dispositivo 2 de la invencién en configuraciones alternativas. Los
componentes idénticos reciben las mismas referencias en esta descripcién. Los distintos médulos de la alimentacién
de material 4, la primera y segunda clasificacién 6, 10 y la trituradora de material 8, asi como, en su caso, el sistema
de aspiracién 14, el separador de material 16 y el almacenamiento intermedio 18 son médulos conocidos o se
proporcionan en las dimensiones deseadas mediante adaptaciones habituales.

El dispositivo 2 esta disefiado para la fabricacién de astillas de madera, por ejemplo, para la produccién de materiales
derivados de la madera, como tableros de aglomerado, o para la fabricacién de fibras para tableros de fibra, en
particular tableros MDF o materiales aislantes. Esta configurado, en el ejemplo de realizacién, para procesar material
de madera con una longitud maxima de 500 mm, preferiblemente de hasta 300 mm. El material de madera procede
de madera fresca o, preferentemente, de madera reciclada, por ejemplo, de palets o cajas groseramente trituradas.

La alimentacién de material 4 incluye una estructura de soporte 3 que funciona como primer contenedor 4a, equipada
con un suelo movil 4b y paredes 3g, como se muestra en detalle en la Fig. 2. El suelo mévil 4b, como dispositivo de
salida, dirige el material de madera en el fondo del primer contenedor 4a hacia una primera tuberia de transporte de
material 20, que conecta la alimentacién de material 4 con la primera clasificacién 6. La primera tuberia de transporte
de material 20 esta equipada con una cinta transportadora o un transportador de cadena de artesa para mover el
material para triturar. Esta tuberia comienza en el extremo inferior de la salida 4c del primer contenedor 4a y termina
en la parte superior del segundo contenedor 6a de la primera clasificacién 6. Como se muestra en la Fig. 2, el material
para triturar se introduce en la alimentaciéon de material 4 a través de una entrada 4d, en este caso, la parte superior
abierta del primer contenedor 4a. La alimentacién de material 4 estd dispuesta sobre una estructura de soporte o
apoyo simple 3, que tiene las mismas dimensiones que la propia alimentacién de material 4.

La primera clasificacion 6 clasifica el material de madera a triturar. Esta primera clasificacion 6 es de tres etapas. Todas
las estructuras de soporte 3 que contienen médulos de clasificacién estdn montadas sobre una estructura de soporte
0 apoyo simple 3, con las mismas dimensiones que las estructuras de soporte de la primera clasificaciéon 6. Las
estructuras de soporte 3 de la primera clasificacién 6 estan configuradas como un segundo contenedor 6a, que cuenta
con un suelo 3f. Cada una de las tres estructuras de soporte 3 de una primera clasificacién 6, representadas en las
Figuras 3 o0 4, puede estar disefiada para dividir el material de madera a triturar en al menos dos fracciones. Como se
muestra en la Figura 3, el material para triturar se introduce a través de una entrada 6b, donde desemboca la primera
tuberia de transporte de material 20. La Figura 3 muestra una primera clasificaciéon 6 configurada como un tamiz éc,
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instalado en el segundo contenedor 6a. La primera tuberia de transporte de material 20 desemboca a través de la
entrada 6b en la parte superior o en una pared lateral del segundo contenedor 6a. El tamiz 6¢ separa el material para
triturar en dos fracciones, por ejemplo, una primera fraccién de material de madera de hasta 20 mm de longitud en su
mayor dimensién y una segunda fraccién de material de madera de més de 20 mm en su mayor dimensién. La primera
fraccidn se procesa como material apto y se utiliza, por ejemplo, para la produccién de tableros de aglomerado o de
fibra, mientras que la segunda fraccion, al ser demasiado grande para ser procesada como material apto, se dirige a
la trituradora de material. Las particulas demasiado pequefias son expulsadas. La Figura 3 muestra un primer orificio
de salida 6d y un segundo orificio de salida 6e para el tamiz 6c. Los orificios de salida estan situados en el suelo del
contenedor 6a, aunque, dependiendo de la configuracién de la clasificacién, también pueden colocarse en las paredes
laterales o en la parte superior del segundo contenedor 6a. Para que la capacidad de la primera clasificacién 6 esté
ajustada a la capacidad de la alimentacién de material 4 y de la trituradora de material 8, en la configuracién de la
Figura 1 se disponen en serie varios segundos contenedores 6a, cada uno con al menos un médulo de la primera
clasificacion 6. Las tres estructuras de soporte 3 de la primera clasificacion 6 estdn conectadas entre si mediante
tuberias de transporte de material 20. El material demasiado grande se transporta sucesivamente al siguiente médulo
de la primera clasificacidén 6 para ser clasificado nuevamente. Preferentemente, cada segundo contenedor 6a tiene un
médulo diferente para la clasificacién o una combinacién distinta de médulos, por ejemplo, segln las Figuras 3 0 4.

La primera clasificacién 6 estd conectada a un sistema de aspiracién 14 mediante una tuberia de aspiracién 14c, cuya
configuracién se detallara més adelante. La tuberia de aspiracién 14c puede conectarse a cualquier lado de un
segundo contenedor 6a.

Como alternativa a la configuracién de la primera clasificacién segln la Figura 3, en la Figura 4 se muestra una
clasificacion del material para triturar mediante un canal vibratorio 6f, que distribuye ampliamente el material a
clasificar, seguido, por ejemplo, de un tamiz de rodillos o de discos. Este canal vibratorio 6f esta dispuesto por encima
del segundo contenedor 6a en su propia estructura de soporte 3, cuya anchura coincide con la del segundo contenedor
6a. La primera tuberia de transporte de material 20 para el material para triturar pasa a través de una entrada en la
parte superior de la estructura de soporte 3 del canal vibratorio 6f. El segundo contenedor 6a, en esta configuracion,
esta adaptado especificamente a los requisitos del tamiz de rodillos o de discos instalado en este. El orificio o los
orificios de salida del tamiz de rodillos o de discos estan ubicados en el suelo 3f del segundo contenedor 6a, el cual
descansa sobre una estructura de soporte o apoyo simple 3. El tamiz de rodillos o de discos en el segundo contenedor
6a esta conectado mediante una tuberia de aspiraciéon 14c al sistema de aspiracién 14, que asegura que no escape
polvo de madera de la primera clasificacién 6. Entre el canal vibratorio 6f y el segundo contenedor 6a se dispone un
separador de material 16, que puede ser un separador por gravedad, un dispositivo de rayos X o un dispositivo NIR,
para separar cuerpos extrafios. Los cuerpos extrafios se eliminan mediante una tuberia 16a. El separador de material
16 se describe con més detalle a continuacion.

El flujo de material para triturar, como se muestra en la Figura 1, puede pasar sucesivamente por las tuberias de
transporte de material 20 y por dos 0 mas contenedores de la primera clasificacién 6, segln una primera alternativa.
En una segunda alternativa, no mostrada aqui, el flujo de material para triturar se divide en flujos parciales, cuyo
namero corresponde al niUmero de estructuras de soporte 3 o contenedores de la primera clasificacién 6, cuando los
dos 0 més segundos contenedores 6a de la primera clasificaciéon 6 estan dispuestos en paralelo.

El separador de material 16 esta conectado a la clasificaciéon 6 en la configuracién de la Figura 1. El separador de
material 16 suele estar dispuesto en un contenedor 6a o 10a de la primera o segunda clasificacién, o en una estructura
de soporte 3 separada en conexién con la primera o segunda clasificacién 6, 10. El separador de material 16
generalmente tiene uno de dos mddulos: un primer médulo para separar particulas metalicas o aquellas que son mas
pesadas que el material de madera en la primera clasificacién (separador de material pesado). El segundo médulo,
generalmente utilizado en etapas posteriores de la clasificacion, esta disefiado para separar cuerpos extrafios o
particulas que son, por ejemplo, mas ligeras que el material de madera, como particulas o laminas de plastico. Para
este propésito, pueden emplearse dispositivos de rayos X o dispositivos que detectan cuerpos extrafios mediante
infrarrojo cercano (NIR).

Una segunda tuberia de transporte de material 22 conecta, segun la Figura 1, el segundo contenedor 6a de la primera
clasificacion 6 con la trituradora de material 8, que esté dispuesta en una estructura de soporte en un tercer contenedor
8a, como se muestra en detalle en la Figura 5. El contenedor 8a se apoya sobre una estructura de soporte o apoyo
simple 3. Un separador de material 16 esta colocado en el tercer contenedor 8a antes del mddulo de trituradora de
material. La segunda tuberia de transporte de material 22 se conecta mediante una entrada 8b en la parte superior
del tercer contenedor 8a al separador de material 16, que puede ser un dispositivo de rayos X o de infrarrojo cercano.
Dependiendo de la ubicacién del tercer contenedor 8a, la entrada 8b puede colocarse en cualquier pared del
contenedor. Desde el separador de material 16, una conexién 8c lleva al médulo que tritura el material. En el tercer
contenedor 8a, segun el tipo de material para triturar y los requisitos para el material triturado, se pueden instalar como
modulo de triturado, un batidor, un martillo, un molino, una trituradora o una astilladora. En la realizacién mostrada en
la Fig. 1, se trata de una astilladora 8d disefiada para producir astillas de madera. También en la trituradora de material
8 se pueden combinar dos 0 mas de los mddulos mencionados anteriormente, ya sea dispuestos en paralelo o en
secuencia. Una combinacién especialmente adecuada es, por ejemplo, una trituradora seguida de una astilladora, a
través de las cuales el material para triturar pasa sucesivamente. Si se desea aumentar la capacidad del dispositivo
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2, también se pueden disponer varios terceros contenedores 8a en paralelo. La trituradora de material 8 esta conectada
mediante un orificio de salida a una tercera tuberia de transporte de material 24, que la conecta con una segunda
clasificacién 10, dispuesta en una cuarta estructura de soporte 10a. La tercera tuberia de transporte de material 24 se
extiende desde la parte inferior del tercer contenedor 8a hasta la parte superior o una pared lateral 3g del cuarto
contenedor 10a. Ademas, la trituradora de material 8 estd conectada a un sistema de aspiracién 14 mediante una
tuberia de aspiracién 14d, como se muestra en la Figura 1.

La tercera tuberia de transporte de material 24 puede configurarse como una cinta transportadora, un transportador
de cadena de artesa o una tuberia de aire a presién, en la que las astillas de madera se transportan a la segunda
clasificacién 10 mediante aire comprimido, por ejemplo.

El cuarto contenedor 10a, que estd configurado como una estructura de soporte 3 revestida con suelo, paredes y
techo, contiene la segunda clasificacién 10, disefiada para fraccionar las astillas. También aqui, como se describid
anteriormente en relacidén con la primera clasificaciéon 6, se puede prever una clasificacién de una o varias etapas vy,
para ajustar la capacidad, se pueden disponer dos o méas segundas clasificaciones 10 en paralelo, pudiendo cada
médulo paralelo estar en su propio contenedor. Para la segunda clasificaciéon 10, como ya se describié para la primera
clasificacién 6, se pueden disponer uno o varios vibradores, tamices o canales vibratorios. La segunda clasificacién
10 también puede realizarse mediante aire comprimido, gravedad o vibracién. Como se muestra en las Figuras 3 y 4,
la segunda clasificacién 10 también estd preferentemente conectada a un sistema de aspiracién 14 mediante una
tuberia de aspiracién 14e, que extrae el polvo generado durante la segunda clasificacién 10. Mientras que una fraccion
demasiado pequefia se aspira como polvo o se elimina, una fraccién demasiado grande se redirige preferentemente
a la trituradora de material 8 a través de una quinta tuberia de transporte de material 28 para reducir el desperdicio y
maximizar el rendimiento. El material apto de la segunda clasificacién pasa también por un separador de material 16
dispuesto en o sobre el cuarto contenedor 10a, de modo que se produce un material libre de cuerpos extrafios.

Una cuarta tuberia de transporte de material 26 conecta la segunda clasificacién 10 con la utilizacién de las astillas de
madera producidas, en particular para la produccién de materiales derivados de la madera, pero también para la
produccién de aislantes o para otros procesos de procesamiento posterior. La cuarta tuberia de transporte de material
26 puede estar configurada de manera similar a la tercera tuberia de transporte de material 24.

Para garantizar un suministro constante de la cantidad deseada de astillas de madera a la produccién posterior, se ha
colocado un almacenamiento intermedio 18 en la cuarta tuberia de transporte de material 26, segun la configuracién
de la Figura 1. El almacenamiento intermedio 18 es opcional y puede colocarse antes o después de la alimentacién
de material 4, de la primera o segunda clasificacidén 6, 10, o antes de la trituradora de material 8, dependiendo de los
requisitos de cada configuracidn del dispositivo 2 de la invencién. El almacenamiento intermedio 18 esta configurado
como una estructura de soporte 3, en la que se inserta un contenedor 18a con una entrada 18b, que consiste en una
parte superior abierta 18c del contenedor 18a. Las paredes 18d del contenedor 18a se estrechan en forma de embudo
hacia el extremo inferior, donde hay un tornillo transportador en un canal 18e, que dirige las astillas de madera
almacenadas en el almacenamiento intermedio 18 hacia una salida 18f. La salida 18f est4 conectada a la cuarta
tuberia de transporte de material 26.

La Figura 7 muestra en general un sistema de aspiracién 14b dispuesto esencialmente en una estructura de soporte
3 configurada como un contenedor 14a, que junto con las tuberias de aspiracién 14c-f forma el sistema de aspiracién
14. La aspiracién 14 esta dispuesta en una estructura de soporte clibica que se apoya en su base. Sin embargo, el
motor 149 y el tubo de aspiracidén 14h estan fuera del contenedor 14a. Estan montados en una mitad de una estructura
de soporte o apoyo simple 3, en cuya otra mitad se apoya el contenedor 14 con su base. El tubo de aspiracién 14h y
el motor 14g se transportan por separado del contenedor 14a. Si es necesario, como se muestra en la Figura 1, se
pueden disponer varios sistemas de aspiracién 14b en paralelo. Los sistemas de aspiracién 14b dispuestos en paralelo
pueden tener diferentes capacidades o estar disefiados para aspirar particulas de diferentes tamafios o pesos. En la
configuracién de la Figura 1, se prevén tres sistemas de aspiracioén 14.

El sistema de aspiracién 14b genera una presién negativa en las tuberias de aspiracién 14c-f, a través de las cuales
el polvo y otras particulas ligeras son succionados hacia el sistema de aspiracién 14b y se separan alli mediante un
filtro de bolsas. Una tuberia de aspiracion 14c conecta la alimentacién de material 4 con el sistema de aspiracién 14b,
una tuberia de aspiracién 14d conecta la primera clasificacién 6 con el sistema de aspiracién 14b, una tuberia de
aspiracién 14e conecta la trituradora de material 8 con el sistema de aspiracién 14b, y una tuberia de aspiracién 14f
conecta cada etapa de la segunda clasificacién de dos etapas 10 con el sistema de aspiracién 14b. El material aspirado
por el sistema de aspiracién 14 a través de las tuberias de aspiracién 14c-f se recoge en un contenedor de residuos
14i.

Todos los médulos del dispositivo 2 se supervisan, controlan y, si es necesario, regulan mediante la unidad de control
12 dispuesta en el quinto contenedor 12a, segun la configuracién de la Figura 1. El quinto contenedor 12a puede
consistir en un contenedor maritimo estandar de 20 pies, o también puede estar construido con una estructura de
soporte 3 revestida al menos parcialmente con suelo, paredes y techo. Para facilitar el acceso a la unidad de control
12, el quinto contenedor 12a tiene una puerta en una pared lateral. La supervisién del dispositivo de la invencion se
realiza mediante sensores (no mostrados en las figuras) que, por ejemplo, detectan el flujo de material o atascos en
el flujo de material, el nivel de llenado de la alimentacién de material 4 o del almacenamiento intermedio 18, o el
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consumo de energia de la primera y segunda clasificacién 6, 10, de la trituradora de material 8, de la aspiracién 14 o
de las tuberias de transporte de material 20, 22, 24, 26, 28. Los sensores también pueden medir la proporcién de
fracciones de astillas de madera producidas en la trituradora de material 8 o el porcentaje de material desechado
producido. Los sensores envian sefiales correspondientes a la unidad de control 12, que verifica si las sefiales estan

5 dentro de las tolerancias establecidas o si es necesario ajustar uno o més de los médulos del dispositivo 2. El ajuste
se realiza mediante conexiones de control, ya sea de forma inaldmbrica o a través de cables. No obstante, la unidad
de control 12 también puede operar médulos individuales si se desea.

El procedimiento de la invencién se lleva a cabo alimentando a un dispositivo 2 de fabricacién de astillas de madera
material sin triturar, ya sea madera sin procesar o madera procesada que debe ser reciclada, denominada madera

10 reciclada. Preferentemente, el material sin triturar ya ha sido pretriturado en piezas de una longitud méaxima de 500
mm, preferiblemente de 300 mm. Este material aun sin triturar, en el sentido de la invencion, se introduce en la
alimentacién de material 4. Alli, el material se limpia, en la medida de lo posible, de particulas demasiado pesadas o
ligeras u otros cuerpos extrafios, especialmente piezas metalicas como clavos o grapas, y plasticos, como laminas
adheridas a la madera. El material para triturar se envia luego a la primera clasificacién 6, configurada como una

15 clasificaciéon de una o varias etapas, donde se separa el material demasiado pequefio o demasiado grande. El material
demasiado grande se pretritura nuevamente y se reintroduce en la alimentacién de material 4. El material demasiado
pequefio puede reutilizarse directamente sin mas triturado. El material sin triturar de tamafio adecuado, clasificado en
la primera clasificacién 6, se dirige luego a la trituradora de material 8, después de pasar, en su caso, por otro separador
de material. En la trituradora de material 8, el material sin triturar se tritura en una o més etapas hasta alcanzar las

20 astillas de madera deseadas. Después de la trituradora de material 8 viene la segunda clasificacién 10, que clasifica
el material triturado en una o varias etapas. También aqui se elimina el material demasiado fino 0 demasiado grande,
y, en su caso, el material vuelve a pasar por un separador de material. El material demasiado grande se redirige
preferentemente a la trituradora de material 8. El material triturado del tamafio deseado se destina a un procesamiento
posterior.

25 El procedimiento de la invencidn prevé que los pasos de alimentaciéon de material, clasificacién del material sin triturar,
trituradora de material y clasificacién del material triturado sean supervisados, controlados y, si es necesario, ajustados
por la unidad de control 12.

Opcionalmente, el procedimiento de la invencién puede incluir al menos un sistema de aspiracién 14, que recolecta
polvo y otras particulas pequefias y ligeras a través de tuberias de aspiracién 14c-f. También de forma opcional, se

30 puede prever al menos un separador de material 16, por ejemplo, para separar particulas pesadas, magnéticas o
ligeras, u otros cuerpos extrafios, como metal o plastico.

Finalmente, el procedimiento de la invencién puede incluir al menos un almacenamiento intermedio 18, asociado a
uno de los mddulos 4, 6, 8 o 10 descritos anteriormente, que permite almacenar material sin triturar o triturado.

El procedimiento de la invencion para la fabricacién de astillas de madera puede, por ejemplo, alcanzar una capacidad
35 de entre 2 y 15 toneladas por hora de astillas de madera. La astilladora puede tener una capacidad de al menos 6
toneladas por hora, preferiblemente 10 toneladas por hora, mientras que la clasificacién puede alcanzar hasta 20
toneladas por hora, dependiendo del tamafio del contenedor seleccionado. En contenedores de 20 pies, la clasificacién
puede procesar, por ejemplo, una capacidad de 10 toneladas por hora, preferiblemente 12 toneladas por hora, mientras
que en contenedores de 40 pies pueden clasificarse hasta 20 toneladas por hora. Esta capacidad puede resultar
40 econbdmicamente interesante para operar, por ejemplo, una planta piloto o de prueba o para proporcionar un flujo
parcial de material triturado para la produccién de materiales derivados de la madera o materiales aislantes, como un
flujo parcial de astillas de madera reciclada para su procesamiento conjunto en tableros de fibra o de aglomerado junto
con astillas de madera sin procesar. El procedimiento de la invencién puede llevarse a cabo con un dispositivo asociado
a una instalacién de produccién, pero el dispositivo para la realizacién del procedimiento también puede instalarse de
45 manera independiente de una instalacién de produccién.

Lista de simbolos de referencia

Dispositivo ESistema de control

EQuinto contenedor

Soporte 14 :Aspiracion

marco exterior cerrado 14a

iContenedor
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marco intermedio cerrado 14b ;Dispositivo de aspiracion

‘Superficie 14c-f éTuberl’as de aspiracién
"""""""""""""""""" Perfldeacero 149 iTubodeaspiacion
................................ Sue|o14hACC|onam|ento
T paed 1% Contenedor de residvos
.................................. L 168eparadordemater|a|es
""""""""""""""""""" Rebge  1ea  Tuwera

Puerta 18 éDepc’)sito intermedio

Alimentacién de material 18a éContenedor
""""""""""""""""""" Primer contenedor 18 Enttada
- lsuelomevii 18c  iParte superior abierta del contenedor
................................ Sa||da18dParedes
""""""""""""""""""" Entrada 18  camal
PrlmeraclaSIflcaC|on .............................................. 18fSaI|da ....................................................................................................................................................
Segundocontenedor ............................................. e Pr|meratuber|adetransportedematenal ...........................................................................
""""""""""""""""" Entrada 22 iSegundatuberia de transporte de materal
................................ Tam|z24Terceratubenadetransportedematenal
T Primerasalida 2 é"""""""‘""E‘é‘dé‘&‘é"thBé}%é"dé"{r‘;r‘{;g;&;'&'éEé“kﬁé‘t‘éﬁéi """"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""

Segunda salida ‘28 éQuinta tuberia de transporte de material

Canal vibratorio
""""""""""""""""""" Triturador de materiales .
""""""""""""""""" Tercer contenedor | i
Entrada ....................................................................................................................................................................................................................................................................
o Tubera L
................................ - st|||adora
................................ Segundacla3|f|ca0|on
~lCuatocontenedor Lo
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de astillas de madera para la produccién de tableros de aglomerado, en particular
a partir de madera reciclada, que comprende:

- una alimentacién de material (4) en al menos una primera estructura de soporte (3, 4a), que estd adaptada a la
alimentacién de material (4),

- un primer sistema de clasificacién mecanica (6) del material por triturar en al menos una segunda estructura de
soporte (3, 6a), adaptada al primer sistema de clasificacién (6),

- una trituradora de material (8) en al menos una tercera estructura de soporte (3, 8a), que esta adaptada a la trituradora
de material,

- un segundo sistema de clasificacién mecanica (10) para el material triturado en al menos una cuarta estructura de
soporte (3, 10a), que esta adaptada al segundo sistema de clasificacién,

- donde la clasificacidn (6, 10) se realiza mediante vibradores o canal vibratorio o al menos un tamiz (6¢) o al menos
un separador de material (16) que elimina cuerpos extrafios, especialmente metal o plastico,

donde la primera, segunda, tercera y cuarta estructuras de soporte (3, 4a, 6a, 8a, 10a) estan dispuestas de forma
semimovil sobre una base o una estructura de apoyo y estan conectadas entre si, ya sea directamente o mediante
tuberias de transporte de material (20, 22, 24, 26). El material alimentado desde la entrada de material (4) se transporta
mediante una primera tuberia de transporte de material (20) a la primera clasificacién mecéanica (6), donde se clasifica;
luego, se envia a la trituradora de material (8) a través de una segunda tuberia de transporte de material (22) y se
tritura en astillas de madera. Posteriormente, las astillas se envian a la segunda clasificacion mecanica (10) mediante
una tercera tuberia de transporte de material (24), donde se clasifican mecanicamente y luego quedan listas para la
produccién de tableros de aglomerado.

2. Procedimiento segun la Reivindicacion 1, en el que se utiliza un contenedor (4a, 6a, 8a, 10a, 12a, 14a, 16a, 18a)
como estructura de soporte (3), en el que la estructura de soporte esta cubierta al menos en secciones por una pared
que forma el suelo, la pared o el techo del contenedor.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que la alimentacién de material (4) dispuesta en
al menos una estructura de soporte (3) tiene al menos un contenedor (4a) o recipiente receptor alimentado continua o
discontinuamente con material y una salida (4c), en la que la salida (4c) esta disefiada como un suelo mévil (4b) o
sinfin de descarga.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la primera o la segunda
clasificacién (6, 10) se efectlan cada una en una o varias etapas.

5. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la trituradora de material
(8) se realiza mediante una o mas de las siguientes unidades: batidor, martillo, molino, trituradora y astilladora.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la capacidad de la
astilladora es de al menos 6 a un maximo de 10 t por hora, preferiblemente de 8 a 10 t por hora, y la capacidad de la
clasificacién (6,10) es de al menos 8 a un méaximo de 20 t por hora.

7. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que en al menos una quinta
estructura de soporte (3, 18a) se dispone al menos un almacenamiento intermedio (18) para materia prima o astillas
de madera.

8. Procedimiento segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se instalan dispositivos
de fijacién y soporte, preferiblemente conexiones atornilladas, enchufadas o de encaje, en la estructura de soporte (3,
4a, 63, 8a, 10a, 12a, 14a, 16a, 18a).
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9. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la alimentacién de
material (4), la clasificacién (6), la trituradora de material (8) y las tuberias de transporte de material (20, 22, 24, 26),
asi como opcionalmente la aspiracién (14), el separador de material (16) o el almacenamiento intermedio (18), son
supervisados, controlados o regulados mediante una unidad de control (12) dispuesta en un contenedor (12a) y
conectada por lineas de control a la alimentacién de material (4), la primera clasificacién (6), la trituradora de material
(8) y la segunda clasificacién (10), y opcionalmente a la aspiracién (14), el separador de material (16) o el
almacenamiento intermedio (18).

Dispositivo (2) para la produccién de astillas de madera para la fabricacién de tableros aglomerados, en particular a
partir de madera reciclada, que comprende

- al menos una primera estructura de soporte (3, 4a), disefiada para alojar una alimentacién de material (4),

- al menos una segunda estructura de soporte (3, 6a), disefiada para alojar un primer dispositivo de clasificacién
mecénica (6) del material por triturar,

- al menos una tercera estructura de soporte (3, 8a), disefiada para alojar una trituradora de material (8),

- al menos una cuarta estructura de soporte (3, 10a), disefiada para alojar un segundo sistema de clasificacién de
astillas de madera,

- al menos un control (12) para, como minimo, la alimentacién de material (4), la primera clasificacién mecanica (6), la
trituradora de material (8) y la segunda clasificacién mecanica (10),

en la cual la clasificacién (6, 10) incluye un vibrador o canal vibratorio o al menos un tamiz (6¢) o al menos un separador
de material (16) para cuerpos extrafios, en particular metal o plastico,

donde la primera, segunda, tercera y cuarta estructura de soporte (3, 4a, 6a, 8a) estan dispuestas de forma semimévil
sobre una base o una estructura de apoyo y estan conectadas entre si mediante tuberias de transporte de material
(20, 22), y donde la primera, segunda, tercera y cuarta estructura de soporte (3) estan configuradas como
contenedores (4a, 6a, 8a, 10a) parcialmente cubiertos por una pared que forma el suelo, la pared o el techo del
contenedor.

11. Dispositivo segun la Reivindicacidén 10, caracterizado porque al menos en una quinta estructura de soporte (3,
18a) se dispone al menos un almacenamiento intermedio (18).

12. Dispositivo segln una de las Reivindicaciones 10 a 11, en el que la base esta montada con aislamiento acustico
o antivibratorio.

13. Dispositivo seglin una de las Reivindicaciones 10 a 12, caracterizado por que en la estructura de soporte (3, 4a,
6a, 8a, 10a, 12a, 14a, 16a, 18a) se instalan dispositivos de fijacion y soporte, preferiblemente conexiones atornilladas,
enchufadas o de encaje.

14. Dispositivo segln una de las Reivindicaciones 10 a 13, caracterizado porque la estructura de soporte (3, 4a, 6a,
8a, 10a) cuenta con una entrada (4d, 6b, 8b) para una tuberia de transporte de material que alimenta el material y una
salida para una tuberia de transporte de material que retira el material, estando dispuestos en la estructura de soporte
(4a, 6a, 8a, 10a) una alimentacién de material (4), una clasificacién (6), una trituradora de material (8), un separador
de material (16) o un almacenamiento intermedio (18).



ES 2994 683 T3

9




ES 2994 683 T3

-
»

[

4
i

R e
TR s

SRS

z 'O oy

e



ES 2994 683 T3




ES 2994 683 T3

Fig. 4

16a
3b



ES 2994 683 T3

3« e
P &4 kmk,%n.uw..
2~ A

Pl

Nln 2o T

m RS quig BV Mingtotoess

©g 8

e
Lol



ES 2994 683 T3

tes)



ES 2994 683 T3




ES 2994 683 T3

Q 'O

g PR

W5
e R
- 2o I

s T Z

s BT s
e ditestn
e AL




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - CLAIMS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS
	Page 20 - DRAWINGS
	Page 21 - DRAWINGS

