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para solicitar

PATENTE DE INVENCION

en
ESPANA
por VEINTE afioa
a nombre do CURTIS OOMPANIES INCORPCRATED, entidad norte-
americana, establecida en CLinton, iowa, Estados Unidos

de Ameérica, por:

"UN METODO DE HACER TABLEROS CELULOSICOS".
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Eate invento se refiera a un método y apara-
to para fabricar un tablero de madera comprimida a partir
de madera granulada, tal como serrin, desperdicios de made-
ra finamente divididos del tipo obtenido en las instalacio-

nes de aaerrar, y similares.
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NI aparato y el método de esta sclioitud im-
plioan el moldeo por compresiéon a ana temperatura elevada
de una mezcla de madera granulada y una pequefia cantidad
de un aglutinante resinoso en moldes en general planee, si-
milares a cubetas o bandejas, de altura relativamente pe-
quefa, gatas mezclas pueden contener tan pooo como 4% de
resina y se caracterizan por un contenido en humedad de, al
menos 5%+ H. aglutinante resinoso, oon preferencia, pero
Nno necesariamente, es termo-endureoible, y se caracteriza
por su capacidad de fluir en las condiciones de temperatura
y presion mantenidas durante la operacién de moldeo durante
un periodo de tiempo apreoiable antes de que la resina se
fije o endurezca o se lleve de otro modo al estado en el
cual el aglutinante estd presente en el tablero terminado.
gn la operacion de moldeo, una presién de, al menoa, 10,5
Kgs/'cm , pero menor de 35 Kgs/cmé&, es mantenida después de
que la mezcla de moldeo ha alcanzado dicha temperatura
elevada, al menos en la fase inicial. Ademas, la presién
exacta empleada se correlaciona con el contenido en huma-
dad de la mezcla de moldeo, como luego se describirad deta-
lladamente. la temperatura se mantiene durante un tiempo
suficiente para fijar o endurecer la resina o para llevar
de otro modo la resina al estado caracteristico del table-
ro terminado. Ademas, los bordes de la capa de resina y
madera mezcladas, que se estd moldeando, se comprimen a,
desde 4% a 60%, del grueso do las porciones restantes de
la capa comprimida. Finalmente, la presion se descarga len-
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tamenta (dentro de un tiempo de varios segundos o0 minutos),
mejor que toda de una vez. los bordas comprimidos pueden
reoortarse para dejar un panel o tablero de espesor uni-
forme.

La importancia de las operaciones arriba
descritas queda explicada como sigue:

Cono lo 3 bordes de la capa que se esta mol-
deando son comprimidos con mucha mas intensidad que las
porciones restantes de la capa, el contenido en humedad
de la madera y resina mezcladas, se mantiene practicamen-
te constante y uniforme durante toda la operacion de mol-
deo. iSn otros términos, los bordes o margenes comprimidos
aotuan como cierre para impedir la salida de la humedad y
el contenido de ésta es mantenido uniforme durante todo
el tiempo en que se estd moldeando la capa, por consiguien-
te, no existe tendencia al alabeo o deformacién una vez
que ha sido terminada la oparaoién de moldeo, debidos a
una perdida desigual da humedad con mayor contraccién
consiguiente de regiones que han sufrido una perdida de
humedad relativamente grande. Ademas, a una temperatura
de, al menos, 130°C, una presion de al menos 10,5 Kga/om™
y un contenido en humedad de, al menos, 5%, y cuando la
presién ha aido correlacionada con el contenido en hume-
dad como luego se describe, las particulas de madera se
vuelven plasticas y fluyen de modo que se forma un table-
ro caracterizado por au baja porosidad, gran resistencia
mecanica y resistencia contra el astillamiento, a pesar
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& las cantidades reiativ aunante pequefias de aglutinante
resinoso presentes en el tablero. A este respecto, debe
decirse que como quiera que el aglutinante resinoso flu-
ye en las condiciones de temperatura y presién mantenidas
durante la fase inicial de la operacién da moldeo, el aglu-
tinante resinoso es distribuido sobre las particulas de
madera en una forma que utiliza mas plenamente las propie-
dades aglutinantes de la resina. Finalmente, cuando el con-
tenido en humedad ha sido correlacionado con la presion,
como luego ee describe, existe poca tendencia, o no exis-
te ninguna, a la formacién de ampollas cuando la presion
es descargada lentamente, la presion debe ser mantenida

al menos durante un tiempo lo bastante prolongado para
hacer que tanto las partioulas de madera como la resina
fiuyan a las posiciones caracteristicas del tablero final,
pero la presion puede ser descargada lentamente y dejarse
escapar el vapor de agua, si se desea, antes de que la re-
sina esté completamente fijada mientras el contenido en hu-
medad es retenido durante un periodo suficiente para plas-
tificar las particulas de madera para que fluyan a sus
posiciones finales. La presion se mantiene por debajo de
36 Kgs/om”™ después de que la mezcla de moldeo ha alcanzado
una temperatura elevada, ya que, de otro modo, las particu-
las de madera serdn, al menos en parte, hidrotizadas o al-
teradas quimicamente, como se pone en evidencia por el
obscurecimiento, la capacidad disminuida para absorber
pinturas oleosas, y otros cambios indeseables. Ademas, a
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1la presidn de 35 Kgqfang o mds, loe tableroa tienden & for-

mer smpolles al descargar la ypresién, inoluso aungue tal
aelivio de la presidén se realice lentamente. '

Bl tablerc o material laminado preparado
de acuerde con dicho método se caracteriza por sm eleva-
de resistenocla mecénica, su coherencia (falte de tendencisa
&l estillemiento o a la fragmentacidn de pequefics particu~-
les, periicularmente en los bordes), sus oaracterfsticas
f{sicas uniformes ( rewistenocia, rigidez y similares ) des-
de el centro del tablerc o ldminm en todo el samino hacia
el borde, ausencla de alaber, tendencia g hincharse & hu-
medades mayores que la normal, si la hay, principalmente
en uns dirscoidn normal al plene del teblero, una higros-
copicidad o mayor gue le de la madera ordinaria, regla-
tenola contra la flexidn, capacidad de absorber pinturas
¥y otros acabados en ia misme forma en que lo hace la made-
re ordinaeria, y aptitud para el agerrado, clavade, ator-
nillado o cepillado;

¥l meterlel granuler usadc como mezola 4de
meldeo es8 muy suelto y tlene intersticios llenos de airo
entre los grénulos gue componen el material; 81 tal mate-
rial se deposita en una cubete o0 bandeja coleocada en la
platine inferior de una prensa, y 8i una platina supe-
rlor de la prenga, de forma columnay simple, 86 haoce ba-
jar rdpidamente a poaicidn de compresidn, el materisl
granvlar tiende a ger lanzado en parte fuers dél reoli-
piente, aparentemente porgue 61 slre es repidamente des-
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plazado del material*granular que estd en el recipiente,
ie inauutacian del material granular fuera del recipiente
per el rapido movimiento descendente de la platina supe-
rior de la prensa, tiende a dejar en el recipiente una
cantidad insuficiente de material para formar un tablero
de la deseada densidad uniforme, aparte de las dificulta-
des con que ae tropieza en la recuperacion del material
expulsado del reoipiente. 3 particular, los bordes de la
capa de mezda de moldeo que estd en el recipiente tien-
den a ser expulsados, con las deficiencias resultantes
en material de moldeo en tomo de los bordes del recipien-
te.

Hemos creado ahora una nueva prensa que in-
cluye una platina superior con una placa marginal colgan-
te o barra que se extiende continuamente alrededor de toda
la periferia de la platina de la prensa. Jgsta barra entra
en el reoipiente inferior a modo de cubeta en una corta
distanoia per dentro de las paredes laterales verticales
del reoipiente inferior, y sirve para mantener en el reoi-
piente inferior el material que, de otro modo, seria lan-
zado fuera del reoipiente cuando se mueve rapidamente
hacia abajo la platina superior de la prensa.

Bn nuestra nueva prensa, el mencionado re-
oipiente inferior puede proveerse de paredes laterales
verticales de grueso apraciable. Asi., cuando se deposita
en el recipiente una capa de material suelto que tiene

un grueso mayor que la altura del recipiente, tal capa
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se extenderd por encima de las superficies superiores de
las paredes laterales. Bstas \ltimas se hacen lo bastan-
te gruesas para garantizar gue la capa depositada serd
de gruese uniforme dentro de las paredes laterales, a pe-
sar del hecho de yue la capa en cuestidn se extiende por
encima de diches paredes latersles. Bn otros términcg, |
una parte considerable de los mérgenes inolinsdos de la
grueaa ocapa depositada me exiiende por encime de las sn-
perilcles superiores de lesm paredes laxeralas;

Kl rellenc uniforme del recirpiente, resul-
tante del uso de nuestra nueva prensa, contribuye en gran
medide a le densidad uniforme de los tsblercs o paneles
mnldeadoa; ‘

Cuando los tableros preparados megun se hs
descrito arriba se Sscan de las cubetas o moldes ¢ bandejas
én que han side formados, los tesbleros estén calientes
(1002C) y tienen un contenide de humedad de eproximedamen-
te 24. Despuéds de enfriarse, y &l estar expuestes en repo-
sc & la etmdsfera, los tableros abscrben humedad, alosn-
zendo finalmente un contenido en humedsd que permanece
mgs ¢ menos conatante. En otros términcs, el contenide en
hnmedad de los tableros alcenza un nivel ds equilibrie
gue depsnde en clerta mgdida del ocontenido en humedad 48
le atndsfers emblente, 4 tms humedad relativa de 1e atmée-
fere que oscile de 60 & 70%, 6l contenido en humeded de

los tebleros resulta constente @& un valor gue fluotde

entre 61 6 y el 7%, .
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, Pueden ser necesarics varios dfas pare
que los tableros com'grimido alcanoen su equilibrio con
regpecioc sl ocontenido en humeded, Durante este tiempe,
log tableros sufren cambios dimensionsles, porgque la
abegorcidn de la humedad vea acompefiada por le dilataocidn
de los tableros, Bn otros términos, los tablercs alcan~
zen un eguilibrio dimensional &l mismo tiempo que el ocon-
tenido de humedad de los mismog &lcanza un valor de egui-
ll.brio‘. Gomo resuliado de ello, los tebleros, inmedieta-
mente después de su enfriamientc al sacarlos de las oube-
tas ¢ moldes, tienden a slabearse o & deformurse de otre
modo si son entonces easerradcs en pansles que Ion incor-
porados en segulda en un mueble © puerta o esirugtura
seme Jeante que posea una rigldez suficlente para impedir
la libre dilataocidn .u otrog camblos dimgsnsionales del pa-
nel que forme parte de dicha estructura. Desde luego,
una vez gue los tableros han alsanzado su equilibrio de
humedad y dimensional, los mismos pueden gser inocorpora-
dos en puertag, muebles o estructuras semejantes, en for-

me de paneles con cualesguiera dimensiones que se deseen,

¥ entonces no se elsbearan ni se deformardn de otro modo.

Iog tablerovs en cuestidn alcanzan sus equi-
11brios con respecto al contenido en humedad y dimensio-
nes con mds rapidez si se ponen individualmente de canto,
con sus caras expunestes a la atmdsfera. 81 se apllan con
sug carass en contacto, 1los tableros requieren un tiempo

mucho més prolongade para alcanzar sus equilibrios, Pere
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la colocacion de canto de loe tableros, incluso durante
unas cuantas horas o unos cuantos dias, una considerable
cantidad de espacio, equipo y mano de obra. Por otra par-
te, el prolongado almacenaje de pilas de tableros requie-
re a veces una cantidad inconveniente de espacio, jante
con la necesidad de inspecciones para determinar el estado
de los tableros apilados.

por consiguiente, es un objeto importante
del presente invento el de orear un método y an aparato
para hacer tableros comprimidos a partir de madera desme-
nuzada, caracterizados por su estabilidad con respecto el
contenido de hamedad y a las dimensiones, de modo que di-
chos tableros puedan ser incorporados inmediatamente en
estructuras tales oonc puertas y muebles, en las ouales
los cambios dimensionales son impedidos, no estando suje-
tos luego los tableros a alabeo o deformacién debidos a
cambios dimensionales de los mismos.

Otro objeto de este invento es el de crear
un método y aparato para hacer tableros comprimidos a par-
tir de madera desmenuzada en los cuales las particulas de
madera no son alteradas o descompuestas quimicamente, de
manera que los tableros terminados tienen todas las propie-
dades fisicas y quimicas que habrian de esperarse en parti-
culas de madera meramente comprimidas, incluyendo an oolor
daro uniforme y la capacidad para absorber uniformemente
las pinturas al aceite.

Otro importante objeto de este invento es el
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de orear un método y aparato para comprimir rapidamente arta
oapa de una mézala granular suelta que tiene intersticios
llenos de aire entre sus granulos, ain expulsién de material
suelto por aire desplazado desde el mismo, para formar on
tablero de densidad uniforme.

Otros objetos y caracteristicas del invento
resultaran evidentes por la siguiente descripcién y por las
reivindicaciones anejas, segun se ilustra en los dibujos
adjuntos que muestran, diagramaticamente y a modo de ejem-
pio, aparatos y productos de acuerdo con este invento.

Jnlos dibajos adjuntos:

la figura 1 es una vista lateral diagramati-
ca de un aparato utilizado para efectuar un proceso comple-
to en la fabricacion de tableros a partir de madera granula-
da;

La figura 2 es una vista diagramatica del
sistema hidraulico de una prensa en caliente que forma par-
te del aparato de la figura 1;

La figura 3 es una vista en perspectiva de
una bandeja o cubeta usada como molde en el aparato de la
figura 1 ;

La figura 4 es una vista en perspectiva des-
de abajo de la platina superior de la prensa que forma par-
te de la prensa incluida en el aparato de la figura 1 ;

La figura 5 es una vista en corte vertical
a escala ampliada, oon partes arrancadas, de la cubeta y
de la platina de la prensa de las figuras py 4, con el ma-
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terial a comprimir dispuesto en dicha bandeja, represen-
tandose las partas en las pcalclonea que toman antea de
la compresion;

La figura 6 es una vista similar a la figu-
xa 5, mostrando las partes en las posiciones que toman en
una fase inicial de la etapa de compresién, en la onal la
barra colgante de la platina superior de la prensa ha to-
cado simplemente y entrado en el material a oomprimir;

La figura 7 es una vista similar a las fi-
guras 5y 6, mostrando la prensa en posicién casi comple-
tamente oerrada;

La figura 8 es una vista similar a las fi-
guras 5 a 7, pero mostrando la prensa en posicién comple-
tamente cerrada;

La figura 9 es una vista en seccién a esca-
la ampliada dsl material comprimido después de que ha sido
sacado de la oubeta;

La figura 10 es una vista en seccion a es-
cala ampliada del material después da que ha sido sacado
de la cubeta y los bordea han sido recortados, represen-
tdndose en lineas de trazos los bordes comprimidos;

La figura 11 es una vista en perspectiva
a escele ampliada de un dispositivo de pulverizacién de
agua que forma parte del aparato de la figura 1 ;

La figura 12 es una vista en corte transver-
sal dado por la linea 12-12 de la figura 11;

La figura 13 es una vista en corte trans-
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versal dado por la linea 13-13 de la figura 12;

Ia figura 14 es una vista en corte trans-
versal dado per la l1f{nea 14-14 de la figura 12; ¥y

e figura 15 es una vista en corte {transver-

sal fragmentario, & escsla amplimde, dado por la 1linea 15-15

de la figura l2.

Oon refersncia espacificamente a la figura
1, para una descripoidn de sparato para poner em prdctioca
el pregente invento, el nume ro 11 designe un conducto que
transporta, por ejemplo, desperdiocios de madera desde un
sisteme colector de polvo de uns ingtalacién de serrerfa.
Bl desperdicic de madera puede contener un elevado poroen~

taje de nudos, por ejemprlo, 504 de secciones de nudocs y

50% de deaperdicios de méguina,

ElL desperdiolo o0 materiel de demecho esg en~
tregado por el counducto 1l @ un oiclén 12 gue, con prefe~
rencia, estf equipade con un aeparader magnétioo (que no
8¢ hs representado) para quitar dsl miasms cualquier metal
que estuviera presente y que pndiera causar chispas y, po-
sivlemente, un inocendio. Desde 61l cicldn 12 el materisl es
suministrado @ través de un conducto 13 & un molino de mar-
tillos ocomercial, 14, ordinario, que pulveriza o granula
el materiel de desecho y que estd equipado con un tamiz
adeonado (que no se ha repreaentado) para suminiastraxr e}
weterial de desecho pulverizado directamente & una tolva
de slmacenaje 15, #sta parte del proceso es oont.'fz}ua, re8~
1izdndose ¢l resio por el método de ocarga, Xa tolva de ale
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maoenaje 15 puede estar prevista de un dispositivo auto-
jnatloo de interrupcién (que no se ha representado), el cual
corta la alimentacién de desechos a través del conducto 11,
cuando en la tolva 15 se ha llegado a un nivel predateB-
minado.

31 material pulverizado es alimentado por
una salida 16 desde la tolva 15 a un transportador de
correa 17. Se dispone un transportador de hélice (no re-
presentado) en el conducto de salida 16, y el transpérta-
dor de correa 17 y el de tornillo estan sincronizados eléc-
tricamente por cualquier medio adecuado, para introduoir
una cantidad predeterminada de material en un medidor 18
para el desecho. Una valvula de agua automatica (no repre-
sentada) entrega una oantidad predeterminada de agua a cada
tanda medida de material pulverizado que es suministrada
a un mezclador 19. A oada tanda medida de material pulve-
rizado se le afiade una cantidad predeterminada de resina
en polvo o liguida u otro aglutinante. Después de la
accion de mezcla, esta composicion se vierte luego sobre
un transportador da correa 24 a través de un conducto de
salida 23, y es entregada a una tolva 26 de la maquina
llenadora de los moldes.

Desde la tolva 25, el material pulverizado
y mezclado es suministrado a un sistema de correas gue,
en general, se ha designado con el numero 25. Toda la
maquina llenadora de bandejas esta soportada sobre una
mesa 27, y las bandejas que son llenadas por la maquina
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ae repreaentan en general en 28, Una correa continua 29,
y una Begunda correa oontinua 31, ae disponen para trans-
portar el material pulverizado mezclado a las bandejas, y
para transportar las bandejas a un estante de carga 38,
respectivamente. Se observara que el estante de carga esta
provisto de oierto ndmero de entrepafios o soportes 32a
para las cubetas 28, Desde el estante de carga 32, las cu-
betas son suministradas a mano o por medios mecanicos, a
una prensa en caliente indicada en general en 33, La pren-
sa en oaliente misma es de disefio normal modificado, y
es aplicada presion al material que esta en las cubetas
y, al mismo tiempo, el material es calentado. Cuando est”®
terminada la etapa de compresion, las cubetas con el ma-
terial comprimido en ellas son suministradas al estante
de desoarga 34 que, lo mismo que al 32, tiene una plurali-
dad de entrepafios 34a para recibir las bandejas 28, Estas
son retiradas del estante 34, a mano 0 mecanicamente, y
el material comprimido es sacado de las bandejas invir-
tiAndolas. las cubetas invertidas 28 son colocadas luego
sobre un transportador de rodillos por gravedad 36, que
termina junto al mecanismo de carga de las bandejas.

los tableros comprimidos indicados en 40
son colooados de canto en un estante de enfriamiento 41,
Después de que se han enfriado, los tableros son hechos
pasar a través de un dispositivo pulverizador indicado en
general con 42 en el cual cada panel o tablero es movido
entre grupos opuestos de toberas pulverizadoras. Ufa vez
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que lea tableaos o panelea han alio rociados con agua, aon
apilados sobre un soporte para formar una pila 43 en la cual
se dejan los tableros durante unas cuantas horas. Durante
este tiempo, la humedad se distribuye por ai misma unifor-
memente a travos de cada uno de los tableros o paneles que,
entonces, estan listos para su recortado y lijado.

Con referencia, ahora, a las figuras 3 a 10,
para una descripcion detallada de las bandejas 28, las pla-
tinas de la prensa que oooperan con ellas y los tableros
formados en ellas, la bandeja 28 esta formada, oon prefe-
rencia, de aluminio, a causa de su ligereza y conductivi-
dad del calor. Ademas, el aluminio es de un espesor bas-
tante fuerte y no posee mucha tendencia a deformarse cuan-
do es calentado. También, existe muy poca tendencia a que
el material comprimiso se pegue a la superficie del alumi-
nio. Sin embargo, es evidente que otros metales pueden
usarse para las bandejas, como al latén o el hierro.

la bandeja 28, con preferencia, comprende
ana placa de base piafia 50 a cuyos bordes van anidas ba-
rras 52, por ejemplo, por medio de remachea 54. A modo de
ejemplo, la placa de base 50 puede ser una ohapa plana de
3,2 nm de aleacion de aluminio 61ST y las barras 52 pueden
hacerse de la misma aleacién y tener un grueso do 9,5 nm
y una altura de 25,4 mm

la platina superior de la prensa 33 esta in-
dicada en general por el numero de referencia 56. Aunque

esta platina puede hacerse de una pieza, la platina ilus-
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trada en los dibujos comprende usa porcidn principel de
cuerpo 58 y placas laterzles 60 conectadas con la porcidn
principal de cuerpoe por tornillos 62 y proyectdndcse por
debajo de la poroidn principsl de cuerpo., Ademés, las pla-
oag laterales 60 tienen sus bordes inferiocres exteriores
reba jados como se indica en 64, ¥y uhs ¢ mds plaoks ¢ ba-
rras 66 ge ssientan en este rebaje, sienio mantenidas allf
por tornilles 68 y proyecténidcse por debajo de las plaoas
laterales eo-. I berra o barras 66 se extienden alrededeor
de toda la pletiins superior de la prensa y, si no son de
une pleza, forman juntas en esencis estanocas &2l vaper en-
tre sf.. Ademds, lma barras 66 forman juntas estancas al
vapor oon lasm plecas letersles 50, S la mecanizacidn de
las partes de la platine superior de la prensa no es lo
suficientemente @xacta para impedir las fugas de vapor,
entonoces se deposita un materilsl apropisdc de empegnetadn-
ra o guarnioidn, tal oomo una mesilla, en las citedes jun-
tas pera heoerlas estancas &l vapor,

iIss bordes inferiores de la porcidn princi-
pel de cuerpo de la platinae de la prensa, 56, pueden estar
rebajedos, y una brida 70, en forma genseral de L, puede
ger rete.nida en egta entalladura, Je otra ale de la I so-
bresale baocia dentro scbre la superficie inferier, y espe~
olada de slle, del cuerpo de la plaoca 58, para retener
contra ella una placa 72 que toca ¢l material a moldear..
Jos bordes de le placa 72 puedesn egter rebejados para reck-
bir el sle horizontal de la brida 70, de modo que estén &

C = 16 -
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los haces las superficies inferiores de esta ala y de la
placa 72.

jgl material granular mezclado a comprimir
en la bandeja 28 se representa en la figura 5 por el nume-
ro de referenoia 74. Gonp se ha representado, esta oapa
tiene una altura mayor que la de las barras 52 que forman
las paredes laterales levantadas del molde 28. la parte
mayor de los margenes inclinados de esta oapa 74 se ex-
tiende por enoima de las superficies superiores de las ba-
rras 52.

la cubeta 28, cuando estd llena de este modo
oon material granular a oomprimir, se dispone sobre la pla-
tina inferior 76 de la prensa 33.

Como se ha representado en la figura 6, los
bordes inferiores de las barras 66 que cuelgan &esde la
platina superior de la prensa tocan primero la superficie
superior de la capa 74 de material granular a lo largo de
una linea gque coincide aproximadamente oon el comienzo de
la pendiente marginal de la oapa 74. Asi, dentro de las
barras 66, la oapa 74 es de grueso uniforme. A medida que
la platina superior de la prensa desciende mas (véase figu-
ra 7), las porciones que sobresalen hacia abajo* de las ba-
rras 66 confinan la porcién mas superior de la capa 74 enr-
tre ellas para impedir la expulsion de material granular,
el propio tiempo que permiten el desplazamiento de mate-
rial granular fuera de las barras 66. gn la fase final da
compresion ilustrada en la figura 8, la platina superior de

17 -



10

15

20

1974 94

la prensa ha alcanzado el limite inferior da su camela.
Cone se ha representado, el material granular ha sido some-
tido a un mayor grado de compresion entre las superficies opees
tas de las barras 66 y la placa inferior 6o del molde 28, en
comparacion con la capa de material granular situada dentro
de las barras 66,

Cuando el tablero oomprimido 40 (vease en
las figuras 9y 10) ha sido sacado de la bandeja 28, el
taolero 40 incluye un ala delgada 44 que ee extiende comple**
tamente alrededor de la porcién principal del tablero, for-
mada entre las superficies inferiores de las barree 66 y
la superficie opuesta de la plaoa de fondo 50. Cono se ha
representado”™ el ala delgada o borda 44 junto con un bor-
de 46 ligeramente vuelto hacia arriba (formado entre los
lados interiores de las barras 50 y los exteriores de les
barras 66) se eliminan para dejar un tablero de grueso
uniforme. laa porciones 44 y 46 as iminadas, por ejem-
plo, por aserrado, pueden devolverse el material de dese-
cho y pulverizarse de nuevo.

Con referencia, especificamente,a la figu-
ra 2, se represente en ella uh sistema hidraulico para
accionar una prensa en caliente. NI sistema hidraulico es-
ta oonstruido segun las normas convencionales, aalvo en
cuanto se refiere a la inolueion de una valvula de eatrangula-
cion por aguja, 72, para una finalidad gue se describira.

XD sistema hidraulico comprende un depdsito
73 de alimentacion del aceite al cual va conectada una

. 18 -
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bomba 74 de alta presién y una bomba 75 de alto volumen.
Una tuberia 76 esta conectada oon la salida de la bomba de
alta presién y tiene 5.0s valvulas, normalmente cerradas,
77, 78 en ella. Una valvula de retenoién 79 normalmente
cerraAa se dispone en un tubo Ae salida 8o procedente Ae
la bomba 75 Ae alte volumen. Una tuberia 81 estd conecta-
da entre las valvulas 77 y 78 con una camara 82 Ae val-
vula Ae purga Ael cilindro. Analogamente, un tubo 83 esta
ooneotado con un tubo 84 que se extiende entre las valvulas
76y 79y un tubo 85 esta también conectado con la camara
82 de la valvula de purga del cilindro, ni tubo 85 ooneota
entonces la camara 82 de la valvula Ae purga del cilindre
con un pietén hidraulico 86 que proporciona la presion re-
querida para la prensa en caliente 33,

la prensa 33 y el sistema hidraulico estan
provistos de un regulador de tiempo (que no se ha represen-
tado), el cual mantiene una elevada presion en el sistema
hidraulico hasta que la compresion esta terminada. Bn este
momento, una valvula 87 accionada por un solenoide, es
abierta en parte, la valvula de aguja 72 funciona como
valvula piloto para la valvula 87 y estid ajustada de modo
gue dé una abertura muy pequefia. ElI fluido hidréaulico a
gran presion prooedente del pistén hidraulico 86 vuelve
lentamente por el tubo 85, a travas de una bifurcacion
del tubo 81, por la valvula da aguja 72, por la valvula
87 accionada por adenoide y parcialmente abierta, de
nuevo al deposito de alimentacién de aceite a travas de
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un tubo 86. Conmo quiera que la valvula 72 estd ajustada do
naauora que so palmita al fluido pasar lentamente a la valva**
la principal, transcurrirdn varios segundos mientras se
estd reduciendo la presion inicial. Tan pronto cono la val-
vola piloto 72 estd llena de fluido hidraulico, la valvula
principal 67 es abierta por completo y la prensa se abre
rdpidamente. Un tubo 89 que tiene una valvula manual conec-
ta la camara 82 de la valvula de purga del cilindro con el
deposito 73 de alimentacion del aceite, con el fin evidente
de purgar el oilindro del pistén hidraulico 86 cuando se
desee.

Como quiera que existe una considerable pre-
sién interna de vapor de agua o de agua recalentada en el
panel 40 durante la operacion de compresion, el panel 40
tiende a formar ampollas o0 a reventar si se deja que la
prensa se abra instantdneamente. Con la valvula de aguja
72 instalada como se ha mostrado y ajustada a una abertu-
ra muy pequefia, al aceite a alta presion es forzado a pasar
a través de la pequefia abertura ouando la valvula de aole-
neide 87 se dispara o abre, por consiguiente, se necesitan
varios segundos para que la presion se reduzoa en la prensa
33, determinando asi un alivio gradual de la presién en si
tablero y eliminando la formacion de ampollas y el posible
reventamiento del panel 40.

Se ha descrito ya el funcionamiento del apa-
rato y la operacién del procedimiento hasta el momento en
que el material mezclado pulverizado es entregado a la tcl-
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va 25. 81 diepositive llenador de las bandejas inadluye

‘oon preferencia medics para mantener el material granuls-

do en forma suelta, El dispositive en cuestidn llena lae
bandejas 26 con una capa de meterial granuledo de espesor
uniforme, e6até o no deformada la bandeja. Una'vez que las
bandejas han sido llensdzs oon el me;’erial a comprimir, las
bendejes son llevedes & le prensa en ocaliente 33 para la
operacidn de compreaién.' como 86 he ilustrado en les figu-
ras 4.9. 7'. '

) Como gulera qne la barras metdlica 66 no
puede ser comprimida, la poroidn del panel situvada inme-
diatemente debzjo de elle es comprimida considerablemente
mig que 61 resto del penel, produciendc el borde 44, 46
extremadamente denso en torno del panel, el cual impide
6l escaps de una cantidad excesiva de vapor ds esgna y de
humedad durante el proceso de oompresidn. Resulta nn ole~
rre elrededor del penel y, ademds, en edicidn a la evita-
cidn del escape de humedad, a8 mentiens .también un conte-
nido de humedsd unlformements distribuido durante tede le
cperacidn de compresidn del penel. La digtribucién unifor-
me de la humedad determine carscter{sticas f{sicas unifor- ’
mes en el pensel terminadc y, en particular, reduce &l mini-
mo lag tensliones internas én 6l panel, dando como resul ta-
d0 un penel plsne con minime tendencias a arguearse u ondu-
larse debido a las tensiones internss gue resultan de une
dietribucién desigusl de la humedad durante el prensado.

Otra dificultad con que se tropleza al re-

-a~
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tener el vapor de sgua en el penel durante la operacidn de
compresidn es la tendencia del panel a reventar, debido a

la presidn interna del vapor, cusndo se elivia la presién

 sobre la prensa en caliente 33, Beto se ha vencids por le

instelaclidn de una vélvule de aguja 72 en el sistems hi-
drdulico de la prensa en celiente, para permitir la libera-
cién muy gradnal de la presidn scbre el penel, como antes
8e he explioado,

Une vez gue lcs tablercs han slde formados
por compresién en la prensa en callente 33 y después de
que &e hzn sacado de las bandejas 28, por ejemple, por in-

versidén de las mismes, los tableros, todavfa calientes, se

colocan de canto en ol estantw de enfrlamientic 41 y se ex-
ponen all{ a lea atmdsfera, Ds ordinarioc, unt exposicidn &
le atndsfera de 20 a 25 minutos (o no mayor de 30 minutos)
baste para enfriar los paneles hasta aproximadamente 3820
o al menos & 489C, valor al ouel no se evsporard rdplda-
mente la humed=d que no esté por encima de T%. Bn otros tér-
minos, los panelesg ¢ tablercs se enfrfan s una temperature
& la cusl el contenido de equilibric finel de la mezcla
(6 & 7%) puede ser mentenido en todos los tablercs © pene- -
les. 8i los peneles ae recian con ague pulverizads mientras
estén & 1009C (temperatura & la cual loa paneles son seoa-
dos de la prense en caliente) los panelea se alabean. Tal
alabso es sparentemente debido a la reépida eyaporacién de
la humedad apliocada desde las supsrficles del penel a esta :
temperatura elevada, de modo que sn une pila de plahe, uns
- 28 -
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superficie del penel ests exrnesta &l aire durante unos
pocos segundos més que la otra superficie y,por eohsigﬁionp
ta, tiene m menor contenido de humedad que le otra supere |
ficle. Tal distribuecidn desigual de la humedad entre los
dos lgdos del penel determins un fuerte abembamiento del
mismc,

Bl dispositive pulverizador 42 pare aplicar
humedad & los penelas se represente en detelle en lag fi-
gures 1} a8 15, &1 diayeaifivc eatd soportado por patas 90
e incluye una cubeta 94 que &6 extiemde longitudinslimente
¥ que posee uns sltura relativemente pequefia, provista de
un conducto de descarga 96; Dos ruedas de cadena 98, dis~
puestas con posibilided de giro en dicha ;ubata,cerca de
los extremos de la miems, tiensn una cadens 100 errastra-~
da alrededér de sllaa; ﬁl ram&l superior de esta cadena se
mueve gobre el fonds ds un ocanal 102 gue se 6xtiende encima
y perslelamente & la cubete 94, con sus paredes lsterales
extendiendose por encime de la cadena 100. Una de las rue-
dag 98 es glrade por lg fuerza transmi{ida desde un motor

- 104 mediente unz cadena 106 ¢ por cualquier otre medie

adecusio.

Una varille 108 ve soporiada por montantes
110 encima, ligeramente = ua lado y en paralelismo con el
cangl 102, 4s8f, el bords de un pansl 40 pueds colocarse |
gobre la cadena 100 en el ocanal 102 y el borde suﬁe—riuﬂ
del panel serd soportado ds este modo por la varille 108
cuando el panel es movido longitudinelmente por la ocadena

- 23 -
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100. &Br su extremidad de descaiga, la vajilla 108 esta
doblada horizontalmenta, per ejemplo, en 45s, cOno ae ha
indicado en 100a, para hacer que los tableros ae inclinen
por encima cuando son descargados dal dispositivo pulveri-
zador.

la cubeta 94 incluye una porcién central
que diverge hacia arrita 9a que forma al fondo de una oa®
mara de pulverizacion que tiene paredes laterales 111 y
un techo 112. las paredes laterales 111 estan formadas
cada una con un rebajo vertical Illa que acomoda un tubo
para agua 114 que se extiende verticalmente alimentado con
agua por un conducto 116. Una pluralidad de toberas 118 ae
extienden transvensalmente dentro de la camara de pulveri-
zacion desde cada uno de los tubos 114. gatas toberas estaan
progresivamente espaciadas hacia el fondo de la cémara de
pulverizacion. 3i se deeea, cada uno de los tubos 114 puede
estar bifurcado al nivel de la tobera mas alta 118, cono se
ha representado en 114a, y esta bifurcacién puede terminar
en una tobera 118a. Tal disposicién de las toberas propor-
ciona medies para la aplicacién de mas agua en el borde
superior de oada panel 40, para compensar el escurrimiento
del agua sobre los lados del panel.

la camara de pulverizacién esta provista
también de paredes extremas 120 formadas oada una oon una
ranura inclinada vertical 122 a través de la cual loe pane-
les entran y abandonan la cdmara de pulverizacién. Para im-
pedir las salpicaduras de agua a través de estas ranuras.

24



10

16

25

. e8tado soabasdo,

pveden fijarse unas aletas eldaticas 124 al exterior de
las paredes 122 para recubrir las ranuras 122, por ejem=
rle, en relacidén &8 rozamiento con los reneles 40, _

~ Como se ha expliocesde antes, los paneles 4o,
después de enfriasrse en el estante 41, se hacen pasar por
al digpositive pulisrizador 42 y se humedecen en €l con
agua, Los pensles humedecidocs son apilados iuego de pleno
como en 43 y dejados hagta gus se haya slcanzade el equi-
11brio en humedad y dimensiones lo ual, de ordinario, gerd
ssunto de pocas horas; Luego, puedsn recortarse los bordes

de los paneles 45, 46, y, después de 1lijarlos, guedan en

Ias toberas 118 formasn pulverizaciones &
modo de abanice dirigldss sobre ambos lados de los table~
ros vertioalmente dlspuestos. La mencionada digposicién
de las toberas y el hecho de gue la cadena 100 mneve los
tableros lentemente y & velooldad constante lenta &8 Wa-
vés de la cdmera de pulverizacidn hace gue los tableros
gean uhiformemsnxe humedecidos, Cualquler ligere exceso
de agus (por sncime de la oanxidag requeride para llevar
el contenido de humedad & 6- %) pulverizada en los table-
rog, no es absorbida sinoc que escurre ds los mismos cuando
loe tableros son pulverizados a unos 3890,

A este respecto, puede deocirse gue los ta~
bleros comprimideos, cuando 89 sacan csl ientes de le prensa,
contienen asproximadamente 2% de humedad, Bl resto de l&
humedad original se pierde osmo vapor de agua cuando ae
- 25 -~
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abre la prensa. .Anadiendo 4 a 5% de humedad, loa tableros
0 panelea ae hacen perfectamente establea dimenaionalmente
a una humedad relativa de 60 a 70% y loa cambios dimensio-
nales a otras humedades relativas ae reducen a valores tan
pequefios que pueden considerarse despreciables.

Se ha comprobado que los materiales siguien-
tes dan un panel muy satisfactorio formado de madera compri-
mida u otro material del tipo de la celulosa. Puede usarse
madera desintegrada de cualquier especie de arbol. Se han
obtenido resultados muy satisfactorios con madera de pino.
Con preferencia, al menos 50% de la madera esta desintegrar-
da a un tamafio de particulas de 16 a 40 mallas.

La resina empleada es, con preferencia, una
que tenga un punto de fluidez no mayor de 125eg. La resina
puede ser una termoendurecible oapaz de fluir durante un
periodo de tiempo apreciabla antes de fijarse en la prensa
y capaz de actuar como agente de aglutinacién para las par-
ticulas de madera. Preferimos usar una resina con un tiempo
de fijacion de 40-100 segundoB a 150 s3. instas caracteriati-
cas son compartidas por resinas de diversas composiciones
quimicas, por ejemplo, podemos usar resinas del tipo fenol-
fcrmaldehido o del tipo urea-iormaldehidc, o resinas de
furfural, o similares. Evidentemente, no deben emplearse
resinas que ae caractericen por su excesiva tendenoia a
absorber agua o por una resistenoia insuficiente a los agen-
tes atmosféricos o0 que posean otras caracteristicas indesea-

bles.
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Hemos usado entra otras, oon éxito, tres
resinas de iend-ibrmaldehicLo caracterizadas por los si-

guientes puntos de fluidez y tiempos de fijacién*

:Resina :Pijaoion, segundos Punto de fluidez
. a 150SC se
A : 80 - 100 110-125 ;
B : 45 ; 85- 90 :
c 56-66 95-105 ;
10 Be comprende que las resinas termoendaureoibles a que aqui

ee haoe referencia son capaces de fijarse o endurecerse
en las condiciones de la operacion de moldeo. 3n otros
términos, loa agentes aglutinantes empleados pueden ser
0 Nno resinosos cuando se incorporan inioialmente con el

16 material de madera granulada, pero esta en definitiva pre-
sentes como resinas en loe paneles acabados, por consi-
guiente, podamos emplear composiciones aglutinantes com
puestas de materiales formadores de resina en cualquier
fase de formacion de la resina, poco antes de la fase ii-

20 nal fijada o endurecida. .31 agente resinoso aglutinante
puede usarse en estado humedo o seco, preferimos usar una
composicion formadora de resina sélida finamente pulveri-
zada, ya que tales produetoa se mezclan con las particulas
de madera con la mayor facilidad y con la maxima unlicrmi-
dad. EO obstante, podemos emplear también composiciones
formadoaras de resina, humedas o disueltas o dispersas,

teniendo entonces debidamente en cuenta el contenido en
. 27 .
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humedad de la comyposicidn formsdora de resins cuando ge
oomporie la mezacla & moldear‘.

La cantidad de resins empleada puede flue-
tuar por encima desde 4% a 5%., de la mezcla gue se mol-
dea. Preferimes emplear ds 5% a 8% de resins. Cuandc se
usa resine en polvo, seca, de denol-formaldehido, s8e han
obtenidc resultadcs muy satisfactorios con un contenido
en resina de 6 & 7%, Ocurre formaoidn de empollas & ocon-
tenidos de resine de eproximademente 14% o mds, porgue
teles oontenidoa elevedos en resins impiden, al parecer,

el libre escape de vapor de aguz de los densos tablercs re-

sultentes cuando se abre la prensa., Preferimes mantener
el contenido de resina & desde 5% a 8%, para redumoir el
coste &l minimo. Svidentemente, la cantldad exacta de re-
sine e user variard alge, de acuerdo con la nastursleza
especi{fica de la resina particular gue se este usando.Bn
genersl, se uaa mes resina ouando la madera estd mfg fi-
nements ’desintegrada..

Bl contenido sn ague de la mezcla de moldsg
se mzntiene a 5-25%, segun le presidn empleada en 1z Ope-
racidn de moldeo, & menores contenides de humedad, los
paneles obfenidos se caracterizan peXr un gruesc exceaivo,
debllidad estructurel, porogidad excesivae, presente de ine
tersticios en el interior dsl penel, ¥y superiicies pica-
des, incluso ocuando se usan presiones relsativamente gran-
dee;. & ocontenidos de humedad meyores de 25%, hay tenden~
cia & que los peneles =0 peguen ¢ adhieran a las peredes
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del molde y & la formecidn de empollaa o incluw a ls desin-
tegrecidn por revemtamlento del penel el descargar la pre-
sidn, se reallice o no lentamsnte tal descarga de la presaidn,
si se ha enpleado una presidn emficiente para formar un pa-
nel firme. La oorrelacidn entre sl contenido de humedad y la
presicn se discutird lusgo., Los desperdicios de madera aocu~
mylados en las operaciones de aserrado contiensn comyumente
como 6~-8+4 de hnmsdad.. sste contenido de humedad s tenide
en cuenta cuando se calcula ¢l contenido total de humedad
de l& mezcla de moldeo;

Dsbe entenderse gque ademés de los ingredientes
arriba snumerades, puohen incorporaerse tambidn otros mete-
risles & la mezcla de moldeo. Tal materisal adicion2l puede
incluir pigmentos teles como didxido de titanic, dxidos de
hierro y similares, carges inertes, tales como yese O 8nlia-
to de bvario, metericles usados comunmente como carges ¢ Yg-
llenos pare resines, carbon finsmente dividido y muchosg
otros materialese.

Jos ingredientes =zrriba mencionados de le
mezcle de moldeo se mezclan entre si & une temperatura in-
ferior al punto de flunildez de lz resina.

| Le presidn erlicada durante la operacidén de
moldeo en celisente oscile desde 10,5 & 28 Kgs/an® o nds,

2, La praesidn es oorrelacionae

pere no excede de 35 Kga/cm
de ccn el contenido de humedad de la mezcla de moldeo de

aounerde con la Tabla siguisnte:
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XTes presiones ¥y los contenidos de humedad

exactos & emplear variardn, dentro de los limites tabulades,

de aocnerdo con cilerto nimero de faciocres taeles como grueso,

la resistencia y la densidad requeridos en el panel termine-

do, ¢ deseados en él, EBvidentemsente, estas caracteristicas

varien segin el umo final del panel acebado. Ademda, los. oon-

tenidos de humedad y las presiones variardn algo, dentre de

‘los 1{mites tabulados, de acwerdo con la naturaleza ¥ la

preparcoidn enterior de la madera, la neturalesa y la ocanti-

dad de la resina especifica empleada, y faotores sndlogoa,

Al hecer peneles adecnzdos para la meyoria de los fines, si -
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no pala todos, en gran escala, preferimos usar una meada
de moldeo que contiene desde 10 a 18% de humedad, y compri-
mir esta mezcla a 21-28 Kgs/am”, asando una resina de fenol
formaldehido como agente aglutinante en una cantidad que
oscila desde 5 a 8%. Asi, una carga de material a moldear
puede tener la siguiente composicion:
86,3% en peso de desperdicios de serreria en polvo
%,7% en peso de agua
6 % en peso de resina en polvo de fenol-formaldohl-
® do con un punto de fluidez de 110-125SC
y un tiempo de endurecimiento de 80-100
segundos a 15oce.

Conp se ha explicado antea, la presion es
suficiente al menos, al contenido de humedad y temperatura
reinantes, para hacer que la madera sea piastificada vy,
al mismo tiempo, no tan grande como para determinar la
formacién de ampollas cuando la presién es descargada len?-
tamente.

la temperatura de moldeo es, al menos, de
138 a 148ac. Una temperatura de 17070 asegura resultados
muy aatisfaotorioq&on la mézala especifica arriba descri-
ta. gn general, la temperatura debe ser suficiente para
producir la fijacion o endurecimiento de cualquiera resina
termoendureoible empleada. la duracion del moldeo debe
ser sufioiente para producir la cura o fijacion a la tem-
peratura reinante. D3 ordinario, es suficiente un tiempo
de moldeo de unos 3 1/2 a 10 minutos. Con la mezcla espe-
cifica arriba descrita, ha resultado ser satisfactorio
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un tismpe de moldeo ds 5 ninutos. Toda la presidn debe ser
aplicada él comisnzo de la operacicon dse moldeo, para assgurar
el flujo de la rsainu antes gue €sta se fije o se endurezoca,
Cuando se emplean tiempos de moldeo mas largos ¥y tempera-
turas més elevadzs, el pansl resultente serd mds sstable di=
mensionalmente on oondiciones de humedad varisbles, es decir,
que o1 materisl seri menos higrosooplcs.

12 presicn es splicada durante un pericdo de
tiempo para ocomprimir le capa de mezcla de‘ moldeo & sus 4t~
mengiocnes finales.. 8l se degsea, tode la presion puede &pli-
carse & través de tode la cveracidn de moldeo, eungue se
han obtenldo tambidn muy buenos resultades reduciendo lenta-
nente la presidn a un velor menor tan pronto como ha aido
efaciuade la compresicn completar.

Yos moldes pueden reoubrlirse con estearato
de magnesio para impedir la adhez'encia‘. Con el mismo fin,
los moldes pusden precalentarse, por ejemplo, a 55 - 802¢,
entes de gue se Introduzca en ellos la mezcla de moldeo.

En le operacicn de moldeo, los mergenss de
la capm que se estd ocomprimisnio son comprimidos a aproxima-
mente 40-60% del grueso de las porciones medlas del panal
terminedo. Bs evidenie wlgunz tendencie =l slabeo 8i los
mergensg son oomprimidos a mencs de 60% de gruesc del resic
del table;o. Xa msdera no pusde g8r oomprimids e mencs de
un tercio, sproximmdemente, de su espescr original-. Por tane
to,. ouvando los bordeées o mdrgenes han sido comprimidos & apro-

ximademente un tercic del grueso de las porcionss restantes
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del panel, estos "bordes actuan como topee que impiden la
ulterior compresion del centro del panel, son preferencia,
los bordea se comprimen a aproximadamente 45-55% del grue-
so de las porclone8 oentralas del panel. Bn el caso de

- la mezcla especifica arriba descrita, 8e han obtenido
resultado8 muy satisfactorios comprimiendo les bordes a
la mitad del grueso de las porciones restantes del panel,
gn el oaso de un panel de 1,20 en cuadro, unos bordes com-
primidos de 2,54 om de anchura operan muy eatisihctoria-
mente para obturar el oontenido de humedad de la mezcla de
compresion. Para impedir el oscurecimiento, ya de todo el
panel (con exclusién del borde o margen de oierre densifi-
cado) o partes del mismo, y para permitir una absorcion
uniforme de pinturas al aceite y similares, la operacion de
oompresién se lleva a cabo de modo que no se efectlen des-
composicién u otros cambios quimicos en las particulas de
madera durante la Base de compresién. Para ello, la presion
3a moldeo se maniiene por debajo de 35 Kgs/cm2 despuéa de
que la temperatura de la mezcla de moldeo ha sido elevada
y toda la presion de moldeo es aplicada durante menos de
10 minutos, al manos cuando la presion BlLuotia entre 26
y 35 Kgs/cm2. A presiones inferiores a 28 Kgs/om2, la pre-
sion puede ser aplicada durante periodos mas prolongados
Que 10 minutos. Finalmente, la temperatura se mantiene
también por debajo de valores que determinan decoloracién
de la madera y reducen la absorcion de la pintura. Kas es-

pecialmente, las temperaturas de hasta aproximadamente

- 33 -
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180se son segaras a presionas inferiores a 35 Kgs/om2 apli-
cadas durante menos de lo minutos. A presionas infprlorea a
28 Kgs/cm2, pneden usarse temperaturas mayores de 180Cg, por
ejemplo, de hasta 205CC. Sin embargo, mientras el panto de
fLuidez del aglutinante formador de la resina es excedido
en unos 30”c a 38ce, no existe ventaja particular en seguir
elevando la temperatura.

Para mostrar los efectos de diversas presienes
aplicadas datante tiempos varios, ee describen los siguientes
experimentos, godos ellos se realizaron en el aparato antes
descrito, siendo densificados, como se ha mencionado, los
bordes de la oapa de material de moldeo.

Una mezcla de moldeo consistente en 93% de
serrin (base seca) y b de agua se comprimié durante lo minu-
tos a 175ce y a una presion de 35 ggs/om2, y dio un tablero
gue poseia resistencia apenas suficiente para mantener reuni-
do el tablero.

Una segunda mezcla de moldeo consistente en
86% de aserrin (base seoa), ™ de agua y 76 da un aglutinante
de resina se comprimié durante 10 minutos a 175cg y a una pre-
sion de 35 Kgs/om2 y dio un tablero de color oscuro, en el
que se habian formado ampollas.

Una tercera mezcla de moldeo consistente en
87% de serrin (base seca), 6% de agua y 76 de un aglutinante
de resina, se comprimié durante 4 1/3 minutos a 15o0cc y a
una presién de 33,6 Kgs/cm2 y dio un tablero de color claro

uniforme desprovisto da ampollas.

34
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Una cuarta mazoéla de moldeo consistente en
86% de serrin (base seca), 7 de agua y 7% de aglutinante re-
sinoso, se comprimié durante lo minutos a 17523 y a una pre-
sion de 33,6 Kgs/cm2 y dio un tablero con una porcién central
oscura y una porcién marginal de color claro. Ha poroidon
oentral absorbié menos pintura al aceite que la porcion mar-
ginal de color oscuro.

Debe observarse qus las restricciones arriba
descritas en cuanto a la presién y al tiempo, se aplican so-
lamente a las condiciones en las cuales se realiza el pre-
sente método, es decir, cuando el borde de la oapa de mezcla
de madera granulada y reaina ae densifica para formar un
cierre que retiene la humedad dentro de la meada de moldeo,
en el interior del panel respecto a dicho borde densificado.
Bn este caso, el borde es densificado a casi el limite de
su compresibilidad, o aproximadamente hasta el®, mientras que
ello no es ciarte respecto al material dentro de dicho borde.
Bate ultimo material no es densificado tanto oomo el borde.
(C borde densificado (que luego se recorta) es usualmente
oscuro y se caracteriza por su capacidad reducida para ab-
sorber pinturas al aceite o similares, en comparacién con
el material interior a los bordas. Asi, la operacién de oonm-
primir los bordes mas que reato de la oapa que se esta
moldeando, sirve, no sdlo para formar un cierre contra el
escape de humedad, sino que el material fuertemente densifi-
cado del borde sirva taunbiéon como tope para impedir fuer-

te compresion similar del material situado al interior de
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loa oordes, al ocal, de otro modo, quedaria oscureoido y
veria reducida su capaoidad de absorcién de pinturas al acei*
te. En otros términos, la fuerte densificacién del mate-
rial marginal permite las aplicaciones de fuerzas de compre-
sién totales relativamente fuertes que, de otro modo, deter-
minarian el oscurecimiento total y otros cambios indeseables
en el tablero comprimido en ausencia de tal densificacidon
marginal.

Ri oierre marginal discutido en el parrafo
anterior, oontribuya mas a la uniformidad en la resistencia
a través de los tableros comprimidos, en su totalidad como
se pone de manifiesto por el experimento siguiente, se pre-
pardé cierto numero de tableros cuadrados de 0,6 metros da
lado, usando una mezcla da serrin que contenia aproximada-

mente 7 de aglutinante resinoso, como se tabula a continua-

cion?
'Tablero - Humedad Presion, Cierre en
1 36 % Kgs/ cn3 el borde
; 1 ; 14 21 Si
i 3 ; 6 33,6 si
S X 14 21 no
4 * 6 33,6 no

tos tableros numeros 1 y 2 eran igualmente
resistentes. tls dos tableros mostraron un ligero aumento
gradual en reaistenoia hacia dentro desde el borda en una
distancia de 127 a 161 mm y después eran bastante unifor-

mes en resistencia todo el camino haocdaleantro.
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Boa tableros ndmeros 3 y 4 eran francamente
débiles en una regién marginal de 50,8 mm de ancho. A una
linea que se extiende a 50,8 mm desde el borde, habia
un brusco incremento en la resistencia. Desde esta linea
hacia dentro, la resistencia aumentaba gradualmante hasta
un valor muy alto en el oentro del tablero.

Por lo qua antecede sera evidente que hemos
oreado un método y aparato mejorados para formar table-
ros densos a partir de madera granulada o pulverizada u
otro material celuldsico.

los panelee o tableros preparados como se
ha descrito en lo que antecede, estan/ compuestos por mae-
dera que no ha sido modifioada desde el punto de vista qui-
mico en medida significativa y de resina en cantidad de,
por ejemplo, 6 a 7%, ios tableros poseeran, aproximadamente,
las mismas caracteristicas higroscépicas (tendencia a ab-
sorber agua) que la madera de la cual han sido preparados.
BL color de los tableros es aproximadamente el miamo que
el de la madera contenida en ellos. Debe observarse, a
este respecto, que al color de los tableros es uniforme
y no varia lo calmente, en contraste oon los diferentes
colores del duramen y el albumen de la madera de pino y
las variaciones locales de color en el contrachapado, ios
tableros preparados a partir de una mezcla da moldeo que
oontiene desde 10 a 15% de humedad a 21-28 Kgs/cm2 de
presiéon se caracterizan por modules de ruptura en flexién

eatatica de 280-350 Kgs/om2 en todas las direcciones.
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Gon respecto a la reasletenocla en flexidn estdtios, satos
tableros son la mited de fusrtes que la madera sdlids, le
mltad de fuertee quse un contrachapade de 3 hojas con chepas
superficicles que oorren en la direceidn de la longitud, y

el doble de fuertes que un conirachepado de 3 hojas con che-
pas superflioiales que corren de traveée, En cuanto & 1la resisg-
tencia al impaoto, estos tableros se pueden comparar favera-
blemente con el contrachspado de pino de 6,3 m. a madera de
abeto de iguel grueso ¢ oon medera sclide del mismo espesor,
¥ exceden en muahé a gran purte de los tablervas de constrnce-
olon convenoionales, Bu oomparacion con ¢stos ultimos, nues-
tros tablexros se dlstinguen per bordes més firmes, gue no

8e astillarén, ocomo en el obnt:achapaan, ni ge mellerdn ten
fdellmente oomo el ocontrachepado o la maders macisza ouendo
los bordes se tratan desouidadamente.. Ya superficie de nueg-
tros tableros resiste el mellado muchas veoes mejor gue la
nadera contrachepeda de pino o la madera sglide. Kuestros
tebleros ge contraen o 8e hinchan sd0lo muy pooo-. Por ejemplo,
un panel de 0,91 m'. de anchura se hinchard o contraers sdlo
unos 1,6 mm'. oon un cambio de humedad de &%, &l pasc que un

panel de contrachepado de pinc se hinchard o contraers 0,84

- mm. ¥ un panel de medera de pino se contraere o se hinchsrd

11,2 mm, Nwestres tableros son superiores &l conirachapads
en reelstencia gl =labeo y no tienden tanto a detsriorarse
al ser sometlics a temperaturas elevedas. Nuestros tablerce
poseen supsrficies excelentements adapitadas pars recibir un
acebade, tal ocomo pintura, por ser mds absorbentes, de modo

- 38 -
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que le pintura se unird con mds firmeza e las mismas, ¥ las
capas de pintura ne muestran las grietéa capllares tfpicas-
de los chapedcs pintados y debidas a la hincheedn y contrao-
oion transversales alternas de las fibras csluldsicas erien-
tadas; Za capa inlclel de pintura gplicada & nuestros table- -
Tos de un scabedo similar al del metel pintado, La superfiolie
de nuestros tableros acepte fdoilments cualquier tinte, el
cuel no determinerd variscionss locales de oolor, ocomeo en el
caso de madera o conirachapado. Loz tablercos pueden tratarse
para simuler la veta natural de la madera y el tinte carao~
terf{stico de la madera natural., Nuestros tableros se mecani-
zan féollmente, oon cuelquier mequina para lebrar la made-
ra, y pueden produocirse consistentenente oon oualquier‘du-
reze, color, tamefia y otras osracterfisticas doseada#.

Tos cambios en la oomposicion y en &l procedi-
niento pueden realizaerse sln apartarse per elle del espiritm
real y de la finelided de nuestro invento, y nnestra inten-
cidn es la de oubrir medisnte nuestras reivindioscionss oute
lesguiera formae medificsdes qué puedan ser rezonalblemsnte
1no.1uide.a dentro de su &l cance sin sacrifioar ninguns de sus

ventajag,

=-0~NOTA-O0O -

Ios puntos de invsneion propia y nueva que
86 pressentan para. que sean ¢bjeto de sata Patente de Inven-

- %9 -
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cion en Hepafia, por VEINTE afios, son 1los siguisntes:

‘ 12, - Un meétodo de preparar un tablere calu-
1deios, que comprende hacer una mezola gue incluye materisl
granular, tal como madera desintegrada, y un aglutinante,
tal ocomo un aglutinante formedor de resina, en una cantided
de, al menos, 5% y con un contanido de humeded que osocila
entre 5 y 25%, someter una capa de diche mezcla & una tempe-
ratura eleveds @ una presicn desds 10,5 a 35 Kgs/an2, estandos
dicha presion correlacionada dentro de dicha gana con el
contenidc de humedad de la mezcla como se tabnla a conti-

nuaocion:
Oontenide de humedad =  Preaion minima
e L KEofm2
20 - 25 | 10,56
16 - 20 14
10 - 16 2
5 = 10 £8

slends los bordes de dicha capz densificedos durasnte diche
compresion para former un cierre contra el eéscape de humedad
del centro de dicha ocapm, siendc dicha presién spliocsds &l
menos durante un tiempo suficientemsnte largo para efectunar
la formaoidn de dicho cisrre, alivier luego lentamente dioche
presion para impedir la formacidn de ampollas del tablerc
comprimido & la atmosfers para su enfrianiente, y humedecer
luege el tablerc con agna en cantidad suficiente pars llevar
el oontenido de humedsd de dioho tablsro &l menos a &,

2“; - Un método segun se relvindioca en el

~m—
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punto 1R, en el cuzl 1z mezgla tiene un ocontsnido de humeded
que osclle de 10 a 25%, y la ompa de dicha mezcle es sometide
& une presion de 10,5 a 28 Kgsfan2, estando dicha presion
correlaclonada dentre de dicha gema oon el contenids de hu-

mednd de la mezcla, como se tabula a continracicn:

Corztenido en humedsd Presion minima
% Kge/ om2
20 - 25 10,5
15 - 20 14
10 - 15 21

32, - Un método para formar un tublero dense,
que inaluye comprimir meterial granulaer suelto gue tiens
intersticios iisnos de alre enire los grdnulos gue componen
diche materisl, ocaructerizado por depositar dicho rmaterisl
sobre una superficie plana en cantidad gue ¢xcede & la reque-
r1da pare constitulr dlcho tablero, confinande &l propld
tiempo al menos la capa mas inferior del lecho resultante de
dicho material oontra flujo lateral mds alld de una primera

dres predetorminsds para llevar dicho lecho sobre clicha drsa

a ung eltura varlas veces mayor gue 1 grueso ds diche table~

re, confinar sl menos la capa mds superior de diche lecho
wntra flujo laterel més glld de une segunds drea predetsr-
minada que 8e extiende dsntro de dicha primers srea y estd .
espaciada de elle, y mientras dichc lecho estd esf confinado,
domprimir dicho lecho contra dlcha supsriicie plane sobre
unz superficie plana sobrs una tercera d£rea intermedia en

extension entre dicha primera y dlcha segunds srees y

- 4] -



eneerxando una cantidad suficiente de aioho mataPial para
constitui! dicho tablero permitiendo al propio tiempo duran-
te dicha compresion al menos el desplazamiento limitado de
material en dicho lecho fuera de dioha tercera &rea.

4R. - Un método segun se reivindica en el
punto 30, en el cual dicha capa tiene un espesor sustan-
cialmente uniforme dentro de dioha segunda &area.

5B. - Un método segun se reivindica en el
punto 3&, en el cual dicho lecho es comprimido ibera de dicha
segunda area pero dentro de dicha tercera area en medida ma-
yor que dentro de dicha segunda &area para formar un cierre
contra al escape de humedad desde dicha segunda &rea, oscilan-
do la presion aplioada en dicha operacién de compresion dea-
de 10,5 a 35 Kgs/cm2 y estando correlacionada dentro de dicha
gama con al contenido de humedad de dicho material como ae

tabula a continuacion:

Contenido de humedad preaion minima
% K8s¢M.3
80 - 25 10.5
15 - 20 14
10 - 15 21
5- 10 28

6B. - un. método de preparar un tablero celu-
I6sico segun se reivindica en el punto 5B, en el oual dicho
lecho es comprimido fuera de dicha segunda area, pero dentro
de dicha tercera area a aproximadamente 49-60% del grueso

del material de. dentro de dicha segunda area.
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792, - Un método ds preparar un tablero celu-
ldaioo 8dgun se reivindica sn el punto 32, en el cual afche
nateriel oomprende uns mezcla que incluye medera dssintegreda
¥y un aglutinante formedor de reaslns on una cantidad el menos |
igual a 6% y con un contenido de humeded que oscila desde
6 a 26%, elendo dicha mezdle suelia y granuler y teniendo
interastiolos llenocs de zire entre los grenulos que componen
a1 ohe mezcla‘.

es, - Un método segun se relvindisa sn los
puntos 12 6 32, en el ousl la cape de dlcha mezcle o me to-
riel se somete a una temperature elevada inferior a 20596,

7 QD; - Un mstodo segin se reivindios en los
puntos 12 ¢ 32, en el cusl la ompa de diche mezcla o mate-
rial s8e somefe & una temperatura de, al menos, 13820,

109; - Un meétodo segun se reivindica en los
puntos 12 ¢ 32, en el ocual el materfal o mezcla tlene un
contenide de humedad que oscila desde 10 a 15%,

112, - Un ndtodo segun se reivindicn en los
puntos 12 ¢ 3¢, en el cnal la iemperatura spkmantiena in-
ferior & 1802C y la aplicacldn de presidn ss termina en
menos de 10 ﬁinutoe siempre gne dicha presion ascienda al
mencs & 28 xga/umé. '

129; - Un método segun se reivindiez en los
puh&os_lﬂ ¢ 32, en el ousl la ocapa de dicha mgzola 0 mate-
rizl se somete & nna presion desde 2 a 28 Xga, /a2,

;ga; - Un método segun se reiviniica en onal-
guiera de los puntos anterlores, en el cual los bordes den-

sifiomdos del tziblerc se recortan,

- 43 -



14*. - Un método de hacer tableros celulési-

€0s.

Tal y como se ha descrito en la memoria que an-
tecede, representado en el dibujo que se acompafia y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta y cuatro hojas

escritas por nnA sola Oara.

Madrid, :;'<] g~p )9S1 '

* A,
Atberi~de taburé
Poder

BG/.
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