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MALA REPRODUCCION 
POR DEFECTO DEL ORiSiNAL

y ABO. 1952

MEMORIA DES ORI PTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N
e n

E S  P A i. A 
cor DIEZ anos

a nombre de INTERWOOD, A.O., 
en Zug, Suiza, por:

entidad suiza, establecida

" UN DISPOSITIVO RAÍ-A FABRICAR UN 1.1ATERIAL 
QUE CONTIENE VIRUTAS DE LADERA

5

se refiere el presente invento a un material 
que contiene virutas de madera, el cual se fabrica mediante
el empleo de virutas de madera y aglutinantes, así como a 
un dispositivo para la producción de tal material.

La fabricación de materiales de virutas de
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iñadera y de aglutinantes, es en sí conocida. Se ha propues­
to ya también, emplear par. ello en lugar de virutas resi­
duales, otros residuos de madera más o menos gruesos, des­
menuzándose estos primeramente, antes de mezclarlos con los 
aglutinantes, en trocitos menores que correspondan a las vi­
rutas de madera. Es también conocido el elaborar lana de 
madera juntamente con aglutinantes, para obtener tales mate­
riales. Como aglutinantes, se han propuesto para todos es­
tos llamados procedimientos en seco, sobre todo resinas ar­
tificiales y naturales, colas de proteínas, cono son las 
de albúmina y de caseína, aparte de las colas de pescado y 
de huesos y similares, asi como también aglutinantes minera­
les, como el cemento, el yeso, el silicato de vidrio soluble 
y otras materias análogas.

Son conocidos además para estos mismos fines 
los llamados procedimientos por vía húmeda, en los cuales 
se fabrican cuerpos preformados de espesamientos acuosos de 
materias fibrosas finamente distribuidas y afieltrables y 
de aglutinantes, dado el caso, cuerpos que se siguen manu­
facturando con consolidación.

Los procedimientos en seco anteriormente ci­
tados se caracterizan por mía mayor sencillez en su realiza­
ción, pero adolecen del considerable inconveniente, de con­
ducir únicamente a productos de baja calidad, mientras que, 
por el contrario, los antedichos procedimientos por vía húme-
da, si bien dan por result;.-do productos de considerable ca-
lidad, o tp o menos. en sus mas modernas formas de realización
respec*!!; i vanente bajo ciert..ts condiciones previas, adolecen-
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en cambio del sensible inconveniente, de tenerse que usar 
en ellos considerables cantidades de líquido, que en parte 
tienen que ser movidas en ciclo, y en parte acaban como 
aguas residuales y de que el secado de las viesas formadas 
en húmedo, que casi siempre contienen todavía un alto grado 
de humedad, requiere un considerable gasto de calorías.'

Las Dajas caliaaaes ce los productos obte­
níaos ñor medio ¿e ros procedimientos en seco susodichos, 
se deben en primer lugar, a que en ellos las virutas de 
madera o materias re partida similares, como por ejemplo, 
las de tipo cúbico (aserrín), las de tipo conchoide, o frá­
gil (virutas de cepilladora o de fresa) o de tipo astilla- 
ble (por ejemplo los residuos de las maderas tratadas en 
molinos de cruz percutora), no proporcionan más que un agre 
gado incoherente, apenas encadenado o entrelazado, o sea, 
mal trabado y, sobre todo una estructura no uniformemente 
compacta, tai como es imprescindible para conseguir altas 
calidades, por ejemplo en lo referente a solidez, dureza, 
uniformidad, capacidad de autosdstenimiento e hidrofobia. 
Aparte de ústo, las respectivas materias de partida mismas, 
están frecuentemente rotas o dobladas y no resultan siempre 
ni mucho menos, de modo que su sentido longitudinal corres­
ponda al sentido de la fibra de la madera crecida, o sea, 
el sentido de su'resistencia principal Mentido de creci­
miento), sino que resultan sin orden ni concierto, de modo 
que presentan tan solo escasa solidez propia y superficies 
de encolado desfavorables, con lo cual la viruta de madera 
suelta o cualquier otra partícula de manera suelta, de la

- 3 -



10

15

20

25

204034
que se parta para obtener el Material, no confieren a éste 
ningunas propiedades de bondad calificadas.

Una cierta posición especial entre las Mate­
rias de partida conocidas para el procedimiento en seco, la 
ocupa únicamente la lana de nadara, por cuanto que como ma­
terial de partida de hebras largas, se halla ya en sí entre­
lazada y apelotonada, con lo cual proporciona dentro del 
material tornado con ella, un conglomerado correspondiente, 
coherente. Frente a esta ventaja ofrecida en sí, 'se tiene, 
en cambio, el inconveniente, que la lana de madera - preci­
samente de acuerdo con su particularidad - no es fluida, y 
por ello se dificulta su mezcla, respectivamente su impreg­
nación con los aglutinantes, asi como el dar forma a las 
mezclas de lana de madera-aglutinante, haciéndose práctica­
mente imposible la consecución de densidades siempre iguales 
y de proporciones de mezcla predeterminadas, y teniendo que 
contarse con la iormación de oquedades e irregularidades 
similares dentro del material obtenido, ñor ello se ha li­
mítate genei'i 6*'<Thente nasta )i'a el empleo de lana de madera
tan solo a la fabricación de planchas de amortiguamiento y 
productos bastos similares. Ello ha de set- tenido tanto 
más en cuanta, cuanto que hay que añadir todavía el inconve­
niente, de que en la fabricación de lana de madera, en aten­
ción a los largos generalmente precisos de unos 40 a 100 
cm. para sus hilos sueltos y a los dispositivos de que se 
dispone para su producción, tiene que partirse de madera de 
más o menos primera calidad, no puniendo ser empleada, por 
ejemplo también madera francamente residual, como costeros,

-  $ -
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ramas y análogos.

31 material obtenido con viruta de madera 
de acuerdo con el presente invento, se caracteriza en cam­
elo, por estar constituido por lo menos en su mayor parte, 
de virutas de madera fluidas, con libras que transcurren 
por lo menos apro ximadamente en su sentrdo longitudinal, 
así como de aglutinantes. Conforme ai procedimiento de 
acuerdo con el invento, se sacan ae madera troceada, median­
te herramientas cortantes, virutas iluidas con floras que 
transcurren por lo menos aproximadamente en su sentido lon­
gitudinal, y de tales virutas, por le menos en su mayor 
parte, y empleándose a la vez aglutinantes, se fabrica el 
material, el cual se solidifica con estos últimos.

dales virutas pueden obtenerse de madera tro­
ceada de cualquier clase, es decir, también residuos de ma­
dera de escasa calidad, empleándose estos preferentemente 
decido a su baratura y a su escaso aprovechamiento para 
otros fines, ñas virutas de madera oatenidas por el proce­
dimiento según el invento, pueden garantizar, gracias a su 
fluidez, un fácil e irreprochable moldeado y mezcla con el 
aglutinante, lo que puede dar por resultado productos en 
general de igual densidad y armónicos. Las virutas pueden 
presentar una solidez propia igual correspondiente a su 
forma, siendo capaces de entrelazarse, y ofreciendo super­
ficies de encolado buenas y suficientes, de forma que los 
materiales fabricados con ellas, pueden mostrar cualidades 
excelentes, fatua pueden ser influidas en alto grado en el 
sencido deseable en cada caso, es decir según la calidad 
aspirada para cada caso y a los fines de utilización previs-
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tos, mediante la forma que presenten las virutas individua­
les que se empleen en cada caso, así como mediante la elec­
ción del aglutinante y la proporción de mezcla entre viru­
tas de madera y aglutinante.

De a cuerdo con un ejemplo ce forma de reali­
zación del material, según el invento, se lian empleado viru­
tas de madera, que no estaban dobladas ni rotas en su es­
tructura, pudiendo para ello ser las virutas de forma de 
hoja o de forma de cinta. De acuerdo con otro ejemplo de 
forma de realización según el invento, la cual puede a su 
ves ir acompañada de ventajas especiales específicas para 
ella,- se han emprendo virutas de madera, cuya forma es de 
cinta y.ligeramente curvada engrosando a manera de cuña por 
toda la extensión longitudinal de la viruta. Según un ter­
cer ejemplo de forma de realización, se han empleado para
lí ¡'abricacion de.L u¿r v r rut a ¡ alera. ¡ue presentan
formas desde rectangulares de cintas a formas'de hilos, y 
cuya estructura es mantenida en mentido de ra libra. Pueden 
emplearse también virutas de esta clase, cue sean tan del-

tos aciculares, decido a su iragilidad en senuiao longida— 
dinal.

Pueden emplearas ademas con especial ventaja
virutas de madera en ^orma de uilos, 
o menos rendidas y razadas (iibrirad 
gituainal. En todos los casos, y sen 
so deseen para -el material, pue-ie est 
de diferentes formas ce viruta, preio

las cuales estén más 
as) en s.fsentido lon- 
ún las cualidades que 
e mostrar una mezcla
rentemente de ras acaoa-
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das de citar, o teselas de éstas con otros materiales de 
virrias o dieras, por ojearlo, virutas de nadara, aserrín, 
trozos ce cadera desmenuzados en molinos de percusión, paja 
cortada, libras de coco, rueden ser empleadas también en 
la fabricación del raterial para zonas aisladas del mismo, 
virutas diferentes con ros ecto a la roma y/o ¿irerantes 
cantidades de virutas para zonas de ipuales dimensiones (di 
ferente densidad ¿e virutas) y/o diferentes aglutinantes, 
respectivamente cantidades de éstos, para conseguir así 
efectos especiales, que pudieran desearse. Así, por ejemplo 
para conseguir un aspecto exterior lo más uniforme posible 
¿el raterial, peonen utilizarse para las zonas exteriores 
del raterial virutas uniremos, os decir, ce una roma rever 
minada, mientras ero para el interior, pueden emplearse 
otras de las dornas ce virutas arriba citadas o por ejemplo, 
unte rimes ce virutas o -ce fibras, ri se desea dar al ma­
terial un aspecto lo río brillante posible, se pueden pro­
veer las zonas exteriores con mucho aglutinante, es decir, 
más aglutinante que en las zonas interiores, Son objeto de 
hacer al arterial hidrófobo, puedo corre su ondi ent ement e em­
plearse a su voz en las zonas exteriores otro aglutinante 
en mayores cantidades que ;.-or dentro, así, por ejemplo, un 
aglutinante a base de resinas artificiales. ror le demás, 
panden utilizarse también otros aglutinantes, por ejemplo, 
de tipo nineral, coro os el cemento, o aglutinantes propios 
de la madera, coro lignina. fura determinados casos puede 
ser conveniente, dar a las zonas exteriores ¿el raterial una 
mayor solicez. rilo puede conseguirse, por ejemplo, qrove- 
yenao a ras zonas exteriores de mayores cantidades de viruta
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en relación a nonas le iguales dimensiones, rrácticamonte 
se .neie consonanr este, enoreanaose en entas zonas curan­
te la consolidación-de aas virutas con el aglutinante, una 
mayor presión* ue corma que la densidac -re lan virutas se 
naga mayor que en otras zonas.

lemán la forma de las virutas que layan de 
emplearse en cana caso para la fabricación del material, 
podrá .realizarse el desmenuzamiento para la producción de 
estas virutas, do madera troceada. usa, por ejenpao,. ponra
precederse para eilo de nodo, fue se saquen vurucas a lo 
largo de .¡adera troceada, rediuuro herramientas de corte 
rotativas, las cuales ataquen la madera con enanillas tan­
genciales a su círculo de vuel& y'transversales al plano 
de éste, moviéndose pera ello o bien la herramienta o oren 
la nadara en el- pleno del círculo de vuelo contra la otra 
parte, con lo cual se consiguen virutas de madera con fibras

ür' .ijG..rrou ap--oi.ti-iad.'.:.¡.iunLe c - cu soíib.í.uo lon̂ _.j.fuci.inal, 
y que presentáis forma casi rector...váar de cinta, mantenién­
dose su es ¡.metura en el sentado ue 1--- j..s.brá, y que en sr 
es-tán recalcadas tr-ansversalmente a su sentido l&ngitudianá., 
de forma que presentan iragilidad en seguido longiencinal, 
lo que provoca so. propensión a dividirse en fragmentos en 
forma de amuja, furo el caso puede realizarse cambien este
sacado de virutas, -le forma que las virutas se corten tan 
delgadas, une muestren una más elevada fragilidad en sentido
lon-.-itudi^al y propensión a fraccionarse en fragmentos en 

forma de aguja.
jí¡l dispositivo de acuerdo con el invento,
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para el desmenuzado de madera troceada en virutas de madera 
fluidas, con fibras que transcurren por lo menos aproximada­
mente en su sen*.,ido longitudinal, tiene herramientas cortan­
tes giratorias, que han demostrado ser muy especialmente 
mejoradas.

A base de los ejemplos de realización repre­
sentados en el dibujo adjunto del material fabricado con el 
dispositivo según el invento, y que constituye em objeto de 
la solicitud de modelo de Utilidad número 31.554 se explica­
rá a continuación también a modo de ejemplo el procedimiento 
de fabricación que constituye el objeto de la solicitud nR 
202.543.

En las figuras 1 a la 3 se representa gráfi­
camente la obtención de virutas de trozos de madera, median­
te un dispositivo con cuchillas de chapear rotativas en el 
plano ¿el círculo de vuelo de las herramientas de corte, 
así como las virutas que pueden conseguirse con este dispo­
sitivo, y un material fabricado con tales virutas.

En el dispositivo representado en la figura 
1,. un porta-cuchillas de chapear 2 rotativo alrededor del 
árbol 1 en el sentido de la flecha 6, que está equipado de 
las cuchillas de chapear 3 y 4, saca de la madera A con 
éstas en el pimío de su círculo ce vuelo virutas "a", que 
transcurren con su sentido -Longitudinal en el mismo sentido 
de la flora de la madera. El ancho de estas corresponde al 
ajuste de la madera contra las herramientas en el plano del
círculo de vuelo en el sentido de la flecha 7. Su margo es 
determinado precisamente por la medida de este ajuste y la 
del círculo de vuelo de las cuchillas, bu grueso viene dado 
por la relación de la velocidad de aven ce (lenta) del mate-

— a —
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rial A  vertlcalnente al pnano del círculo de vuelo en el 
sentido de la Hecha 5; podría moverse también el porta-cu­
chillas de chapear 2 en senario contrario al de la Hecha 5 
contra el material Ay con e± minero de revoluciones (ele- 

 ̂ vado) del porta-cuchillas de chapear y por el número de
cuchillas de chapear, que soporte aquel, que preñe realizar­
se por ejemplo en horma de disco portador. Después de la 
pasada de las cuchillas de cnapear qimcorias del portador 
2 por el material, sel que nan de sacarse vlrtítas, en sen- 

10 tilo contrario al de la flecna 5 (respectivamente del movi­
miento del material, del que se sacan las virutas, en el 
sentido de la flecha 5), sigue, en sentiao contrario al de 
la flecha 5, otra herramienta idéntica (no representada), 
que ataca al material, y que se halla dispuesta desplazada 

15 lateralmente trence a la herramienta representada, en un,
largo de viruta o menos, en el sentido o contra el sentido 
de la Hecha ó. A ésta, sigue una tercera herramienta de 
chapear a su vez despinzada lateralmente, y así sucesivamente, 
hasta que iinalmente el material es dehbmstmáo totalmente 

20 en sentido lonrirunlaaí una vez (pasada total sencilla) a
todo su ancho (sentido de la Hecha a). H  número de por­
tadores equipados con cuchillas ¿e chapear, que deben ser 
montados, resulta, portamto, ¿e la relación del largo del 
material, del que deben sacarse las virutas, en el sentido 

25 de la fibra, y lá medida del aespiaírrui_onto lateral de las
herramientas en el sentido, respectivamente en contra del 
sentido de la flecha O. Después de la pasada de estas herra— 
miéntas por el material a trabajar, puede, después de ajus-

- 10 -
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tarso nuevamente el material en el sentido de la flecna 7? 
iniciarse otra vez el proceso (por ejemplo, en movimiento 
retrógrado), o seguir su curso. ludiera tamsión preverse 
un grupo parcial de herramientas de chapear o una única he­
rramienta, los cuales, después del correspondiente despla­
zamiento en cada caso en dirección de la flecha 8 del mate­
rial a trabajar o ¿el grupo parcial, respectivanente de la 
herramienta única en en sonriso contrarío, e-.ec búa una pa­
sada en el sentido del alieno del material en dirección o en 
contra de la dirección de la flecna 5 ^(ajuste oel material 
respectivamente del grupo parcial o de la Herramienta única) 
Por otra parte, el número de -erramlentas de cuchillas re 
chapear, que resulta del largo del material a trabajar y la 
medida del desplazamiento lateral, pueae estar dispuesto 
también de tai modo, que caía una ce erras este irente a la 
anterior, adelantada o atrasada en el sentido, respecuta- 
mente en contra del soutlro re la flecha 5, desplazada la­
teralmente en sentido longitudinal del material A (ilecha
 ̂ - , .  ̂ir!'-' nuntos - e an2.q,ae ue ¿onas las C'..-C-.¡.illctSb), ae roma q^e ro^ p̂ -

aproximadamente en un mismo plano,de chapear se enc-o^^-— - --
^ltemativarrente muela reíante en sobre el cuar se -

i 5 y hacia atrás en sentido contrarioel sentido oe la riecna i ^
, u --. corres oondrente-iento ajustado} conel .̂.ateriajL a
- urchillas de chapear corta en su puntoello cada una - e

,_,p/-) chana der material en este pianode ataque, despre^i-mn^o
z .. -¡---i-i cabiente i&ealj, rorma que en la prime—(por lo pronto Hí-iom-

r^-^nda total) son sacados virutas, que co­ra oaeracron ... . ...,;;.-n+o del circulo de vuelo de las cucni-rresvonden a tni

11
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. / - n̂,'t en la finura 1)* cuando ellias de cnapear (viraras "a ^  "
despiasa'iíon-.-.c latera, es laual al largo le viruta. Su to­
das las operaciones siguientes (pasadas totales), respec­
tiva, ente en todos los movinioatos hacia celante o hacia 
atrgs 4 .1 Material a trabajar o del grupo de herramientas 
en OI sentido, respectlvanente en contra del sentido de la 
flecha 5? se producen, por ee cou^i^^io, ^ue co­
rresponden, r e sp e c ti vanente se parecen, a las cormas mos­
tradas bajo al y a2 en las fifuras ja, rcs¿.'ect,ivümeui.e jo, 
en donde para la lornia de viruta ad, no se proceae para las 
operaciones consecutivas a un despiazamien ̂ o relativo ^n&re 
herrauientas y material en el sencido o contra ei sencido 
de la ileciia 6, mientras que pura la forma de viruta a2, se 
procede a tai desplasamle nto después de cada operación, en 
un medio largo de viruta, hedíante el correspondiente ajus­
te , pueae rezumarse si ancho de v-ruta hasta ei suiximo, co­
rrespondiente al largo de los cortes de las cucniiias ae
cnapear.

la ii ur-a 2 se na representado esquemática­
mente la realización del dispositivo para los movimientos 
de ajuste y de avance entre Herramienta y material, respec­
tivamente para la hiversión de la marena. An ciia, el nu­
mero i vuelve a señalar ¿i árbol, alrededor cei cual gira 
el porta—,-errasiieiitas 2 con las eos cuchillas para cnapear 
3 y 4. El material A a trabajar, visto aquí de frente con 
respecto al sentido ¿e las fibras, avanza en ei sentido o.e 
la flecha 5 sobre el elemento de apoyo 9. na presión de 
apretamiento resultante en ei sentías ce la necua ?, es re-

- 12
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el uaterj-cLL durante el p
eraralo por mía i m e  a ^e
uere ser s. su vez un -is

cogida por ei elemento de apoyo 9; pasa sor debajo ael 
cíicnlo ce vueio de j-us cuchillas c.e ouapear en el ancho de 
viruta "b" de las virutas pie se desean oeceuer, por ojeu- 
plo mi listón o un carril. Una vez que el material A a era- 
bajar ha pasado en ei sentido de na iiecna 1? el circnio ue 
vuelo de las cuchillas de c-apear de la nerramien.̂ a,̂ , es 
llevado por e± enciento de apoyo 10 a ia ranura "6" pro­

el proceso cuya línea de cres- 
,e trazos, hete elemento 

tai ^.iston o 'mi carril y cu^a 
cara superior en la proiongitcion seria tangenbe a la perife­
ria uei círculo de vuero ce las cuclillas ce chapear. Junto 
a cana una de las herramientas de chapear desplazadas nacía 
üomii'-'B) respectivamente r^cia utms onde— sencido de la 
flecha 5 de la figura 1# y late raimen'^ e con respecto a la 
necha o, termina por una parte uno de estos elementos de 
apoyo? puo pasa por aebapo o.er pau^o *.-as a— oel encalo 
de vuelo de ras chchillas de chapear a un anono de viruta 
b, y comienza, por el otro lado del circulo de vuelo de las 
cuchillas ce chapear, otro a ir altura der punto superior 
de la periferia del círculo re vuelo. En el movimiento de 
retroceso uel mate.iai a traoajar (en contra del sentido 
de la ilecha 5), los elementos ue apoyo cambian sus funcio­
nes y son ajustaros para ello en posición opuesta al punto 
superior rei circulo ce vuelo de las cuchillas de chapear 
(no vísioie en el üioujo).

Las virutas "a" resultantes, de forma' de 
hoja, o las virutas a2 alargadas, de forma de hoja a manera 
re lanceta, o las virutas al en forma ¿e cinta, son fluidas.

- 13
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no estando dobladas ni rotas en su estructura. Para la fa­
bricación del mate:-ial, se ordenan a manera de escamas, o 
se disponen en capas, entrelazadas y cruzadas. A la par es 
conveniente revestir a cada una de l-.s virutas individuales 
de aglutinante, por ejemplo, mediente un dispositivo, en el 
cual las virutas, tal como van saliendo del dispositivo en 
que se producen, son dejadas caer por el espacio, siendo 
rociadas con el aglutinante durante su c .ida. Según demues-

,̂.s virutas sue se van depositando sobre

después de lo cual

urante su C la
1;..S virutas que se van.

SU c id-. pueden ser' pre
pieza prensaaa 3 cortada en formas, 

terminándose de impregnar en la superficie, calentándose y 
consolidándose después. .11 sentido longitudinal de todas 
las virutas transcurre en el sentido de la fibra de la ma­
dera, es decir, en el sentido de resistencia principal. -De­
bido a su delgadez (hasta per debajo de 1/1C mm), las viru­
tas planas forman en el material terminado (figura 3) una 
estructura densa sin formación esencial de oquedades y puen-

-Las d iversas virutas se asient.
e y ee p¡laño unas sobre otras.
te da.do del diopositivo de sacar
alta ef ntitud con res')eoto a su

,rutas, resultan de 
)rma homogénea, puede 

calcularse en los materiales a fabricar con virutas de igual 
forma, "a" respectivamente al respectivamente a2, la su­
perficie total de las virutas contenidas en la unidad de vo­
lumen, con ello es posible la determinación ¿e la proporción 
de aglutinante de eficacia óptima. La figura 3 muestra la 
imagen de la superficie de un material elaborado con virutas

14 -
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a2, empleándose a la vez un aglutinante, por ejemplo, resa­
na de fenolfori-jialdehido, y consolidado mediante el agluti­
nante.

En las figuras 4 a la 6, se representa grá­
ficamente la obtención de virutas fluidas de madera trocea­
da, radiarte un dispositivo.con cuchillas rotativas, que sa­
naran virutas, cortándolas de la madera en su sentido de 
las fibras*

La figura 4 muestra una herramienta realiza­
da análogamente a. la figura 1, .iue se diferencia de ésta, 
en oue el portador 2* presenta dos cuchillas 3' y 4', cuyos 
filos atacan a la madera tangencial mente a su círculo de 
vuelo, cortándola, y que se hallan paralelamente al eje de 
rotación 1' del portador. El material a trabajar A se ajus­
ta con respecto a su . sentido de crecimiento, igual que tra­
bajando según la figura 1. hl ancho de las virutas ao ob­
tenidas, corresponde al largo del filo de las cuchillas 3'y 
4', que se encuentran transversuimente al plano del circulo 
de vuelo de las cuchillas, be realiza, empero, durante el 
sacado de virutas un el avance en dirección de la flecha 8' 
del arteria! a trabajar, i^uaimenae ajusfado en el sentido 
de la flecha 7', es decir, contrario al sentido de rotación 
de la herramienta ¿e corte (flecha 6'), con lo cual se oo— 
tienen virutas, cuyo grueso va aumentando a manera de cuña 
a todo el largo de la viruta. La relación de la velocidad 
de avance (lenta) con respecto al número de revoluciones 
(elevado) del corta-herramienta 2' y con respecto al número 
de cuchillas sobre éste, es lo que determina el grueso y la
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medida del engrosamiento en loma de cuña en toda la em,an­
sien longitudinal de las virutas a3de forma de cinta y li- 
neranento curvadas, cuya loma promedia se muestra en la 
*̂*i';'ura 4* Taiito el ajuste cono ei avalice de ra .salera tren­
te a la herramienta, o viceversa, se eiectua en el plano del 
círculo do vuelo de las cuchillas.

dono una J'.erramuenm realizada se.run la fi­
gura 4 no ofrecería mis que una capacidad re rend.t.ünsnuo 
pequeña, es conveniente servirse de ima, como la representa­
da mor las figuras 5 y 6. La uerranieuta de este dispositi­
vo , no representado con detalle, posee un roaillo porta— 
cuchillas 11 en cuya periferia, se hallan rrapuestas cuchi­
llas de corte 12, cuyo largo de filo corresponde al micho 
de las virutas, y con espacios intermedios 13, cayo aneno 
es i/.ual al largo del filo re tas cuchillas (si no es que 
se deseara obtener por ejemplo, virusas ce anenos ^i^.erentes 
en una misma operación), encontrándose acemas feúras de las 
cuchillas y a toro lo largo reí roaillo, regias de coree 
14 pasantes.

uncíante la modificación del ajuste y del 
avance (flecha 7 ' , r e s p e c t iv ü i.u u ite  o ' .̂a ...usura 4 ) ,  a 
un diámetro dado del c í r c u l o  de vuelo, puede influirse tam­
bién en un cisrositivo equiparo cor una re estas Herramien­
tas, sobre lit forma de las víricas en el largo ,y el ^u*ueso, 
respectivamente êi el rusionto de grueso en forma re cuña. 
Aumentando el diámetro del círculo fe vuelo, se obtienen 
virutas mis largas, asi cono mas planas, y por lo tanto, 
varetas cuyo sentido longitucinaa conesponde mejor con el 
sentido de las fibras.

- 16 -
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En las figuras 7 a la 11, se representa grá­

ficamente la obtención de virutas mediante fresas, que ata—
verticalnente a la dirección decan al material. a trriOfgíj'

crecimiento, represe:ntan
5 tica or'ganos de guía

vos de sacar viruta, los
bases para la construcción de instalaciones eficaces para 
la producción de virutas de fresadora.

El dispositivo mostrado en la figura 7, posee 
dos grupos do herramientas, que se componen cada uno de 
ellos de un cierto número ¿e cabezales de cresa normales, de 
forma que como elemento fundamental de los grupos, puede 
emplearse una herramienta sencilla, útil y ruerte, con cu­
chillas fácilmente intercambiables y que pueden volver a 
ser afiladas, consiguiéndose así un dispositivo eercaz para 
la producción de virutas de madera troceada, que ademas ocupa 
poco espacio.

ti ancho de los

alia un segundo árbol 29, 
Presa 30* cobre este 
tos los cabezales de fre­

sa a tales distancias entre sí, que vienen a caer cetras de 
los espacios que dejan libres los cáceseles de cresa 26 —

En 1a figura 7, el
número de caoezaies de eresa 2ó, e

2C previsto os esp.ocios, que corr
cabezales de eres rcspec*/ivac-Ĉ.* t
de sus cachillas 27 (víans o las -L
de este grupo de ned.'J-̂G.LÍ-LGii úas , se
equipado a su vez coii c<nbezales de

25 segundo árbol se encuentran Q.aspee

del árbol antepuesto 25, El ancho de todos los cabezales

17
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de fresa es el mismo; no obstante; podrían p.c.cticu;^---'0 

los cabezales leí sexuado árool ser por ejemplo, 1 a 2 mu. 
más anchos, o lien los espacios intermedios en er primer 
árbol, ser correspondientemende mus esLrecnos* La suma de 
los aneaos de todos los cooezaies de rresa ccrresponce al 
largo del trozo de madera A, uel que deban sacarse virutas, 
en el sentido de las fibras, con el cual es ajustado para­
lelamente a los árboles portadores, siendo ajas Jaco es^e 
material a trabajar, en los pianos ne los crrcnlos ue vaelo
de las hermníentas en el sena.ido ce la. -^ecna al, y avan­
zando en el sentido de la flecha. 32. El sentido de piro de 
los cabezales de fresa pueae sor, disponiéndose correspon­
dientemente las cuchillas, igue.1 o contrario al avance. La 
disposición de loa cabezales de -resa pro^L.eaca, om^rna 
oue los cabezajes ce irosa uel primer árbol 25 saquen ranu­
ras del ri&íterial <-i- mc.'r.*ar, ue^nndo eií los cop^cios inter­
medios de los cabezalos do fresa 26 zonas sin trabajar, las 
cuales son atacadas por los cabezales de fresa 30 ¿el árbol 
Post*ouesto 29 , ootenioncose mem¿íUte er añono seleccionadle 
de los cabezales de fresa, resyectíva-mente ul largo de los 
filos de sus cuchillas, virutas ¿el largo correspondiente,
con una dirección longitudinal que transcurre en el sentido 
do las fibras ¿el material del que se sacan las virutas.
Los filos de las cuchillas se encuentran en este caso tan­
gentes a los círculos de vaelo de las .'.'.erraiai entas y trans­
versales al pleno de los mismos, es decir, paralelos a ios 
árboles 25 y 29.

Las virutas obtenidas son rectangulares,

*t

de
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forma le cinta a torna de nilo, se^ún la magnitud del ajas­
te'del raterial en cada caso, n.arteni'náose en su estructu­
ra en el sentido re las libras, -¡.-adrante la correspondiente 
elección den avance anadón obtenerse tan ¿airadas, que núes- 
tren una irarilidaü en sonido longitudinal, que las haga 
propensas a rmcoíenaroc en enagüenlos re dorna de aguja.

Las diguras da a de uuestrm una disposición 
de las rosas ¿e .aura para el ;;.ato:ial, del que han de sacar­
se virutas, cu un ais 'alvo equiparo de grupos de herra­
mientas similares a los mostraros en la figura 7, que permi­
te el avance ron naaerial (no representado) alternativa­
mente desde ambos lados (es decir, alternando en el sentido 
c.e las -lechas ¿2 y ¿2a) nacía los cabezales de dresa. Las 
di;uras ¿a y cb muestran el dispositivo visto de trente, y 
la digura be, las ros mesas de guía 13 y 34 y los dos árbo­
les portadores §5 y 29 §sin cabezales re iresa), víamos 
desde arrioa. Con el número 2b se designa nuevamente el 
nrool delantero, y con el 29, el posterior, soportando"el 
primero los cabezales de dresa 26, y el segundo, los cabeza­
les de irosa 30. Los cuchillas de los cabezales de fresa 
mismas, cuyos círculos de vuelo se han marcado en las figu­
ras 8a y 8b con trazos delgados y largos, no han sido dibu­
jados. Como la velocidad de avance es con relación a la 
velocidad de rotación de las cuchillas de la dresa mucho 
menor, el sentido ce rotación ¿e los cabezales ce dresa

19
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avance puede ser por ejemolo de 10 a 20 m/min.* mientras 
que la velocidad de rotación de las cuchillas de la fresa 
asciende a unos 50 m./e. Las dos mesas de guía 33 y 34 
engranan entre sí, correspondiendo el ancho de diente 35 
aproximadamente al ancho de los cabezales de fresa, cuyas 
cuchillas con sus filos, atacan a través de los vanos de 
los dientes 36, que quedan abiertos en el engrane, traba­
jando la madera, de la que se la de sacar lo viruta. Ade­
más, las dos meses son movibles hacia arriba y hacia abajo 
en el sentido de la flecha 31 (figura 8a), de forma que 
durante el avance ¿el material a trabajar soun la flecha 32 

(figura oa)., la mesa. 33 puede ser bajada con relación a la 
otra mesa según la flecha 32 (figura 8a), y durante el avan­
ce del material a trabajar según la flecha 32a (figura 8b), 
es la mesa 34 la que baja de acuerdo con el ajuste respec­
to a la otra mesa. La diferencia de altura entre la mesa 
que transporta el material, antes de sacar la viruta, con 
la mesa que se Lace cargo de el después del trabajo de sepa­
ración, (34 en la nigura 8a y 33 en la figura 8b), puede 
ser regulada de acuerdo con el trabajo de separación que se 
desee, de modo no visible en el dibujo. La prolongación 
del plano de guía de la mesa do recepción ocasional, es tan­
gente, pero no llega a cortar el círculo de vuelo ¿e las cu­
chillas de la fresa. La altura de ajuste del material, y 
con ello el ancho de las virutas obtenidas en forma de tira, 
es, por lo tanto, regulable. El engranaje de amoas mesas 
determina, que el mate:-ial - del que haya que sacar virutas, 
no corra en ningún lugar sin guía, antes, durante y después

20 -
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de ser trabajado, ül dispositivo descrito puede ser consi­
derado como pieza individual, que puede ser acoplada una con 

tantas veces como sequiera. Frecuentemente se desea 
desviar o invertir la dirección ce avance paulatinamente.

5 para ello nueden utilizarse dispositivos individuales 33a,
34a, respectivamente 33o, 34b, como los representados por 
las ri.ruras 9 y 10, que* se intercalan en una vía de sacar 
viruta iornada por dispositivos individuales, de acuerdo con 
la -"'*ura da, y que poseen mesas de guía curvas, que pueden 

10 intercalarse o añadirse a otras planas, tal como se na repre­
sentado por 33c, 34c, y 33c en la figura 11. mediante la 
conjunción de dispositivos individuales exclusivamente de 
la Poma de la figura 9 o oclusivamente de los de la i'igura 
10, rueden obtenerse por ejemplo, dispositivos cilindricos

3-5 para sacar virutas.
Las i'iguras 12 a la 16 ilustran gráficamente 

dispositivos de sacar virutas para un tipo ¿e producción, en 
el cual Queden sacarse virutas ce madera troceada mediante 
herramientas de corto rotativas de cicero cl-apeíante y cortan- 

2c simultáneos. fura ilustración de Ir forma de trabajo
ctaneante v corLanuo ¿í J.a ves c.c tmn .rermanenta ô.va
con cuciailla crrcrlrr, or ua repre^c^tauo osquonuGica-aente 
en las figuras 12 y 13 una sierra circular, sobre el árbol 
37 se encuentra la roja do cierra 33 con loo dientes tris­
cados 38', los cuales con uno de sus filos -"a", paralelos 
al ulano de su círculo de vuelo (vertical con respecto al 
árbol 37), atacan al material cunpeanio, mientras que con 
el filo b, tangente al círculo de vuelo y transversal a su

25
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plano (paralelo al árbol 37), lo atacan cortando, enconarán 
dose aaroa Pilos en mi punto.

Para la realización de la extracción de viru­
tas por redio ¿e chapeado y de corte simultáneos, se emplea 
ventajosamente un dispositivo con una roja no sierra incli­
nada con respecto al eje re rotación, tal como la muestra 
la lisura 14. cobre el árbol 39 se asienta inclinada la 
noja de sierra 40 con los dientes triscados alternativamente 
(40a, triscados a derechas, y 40b, triscados a izquierdas), 
cada uno ¿e los cuales descrioe su propio círculo re vuelo, 
he los círculos de vuelo concéntricos, que son paralelos., 
se ha dibujado con línea articulada el camino recorrido en
el sentido de .piro correspondiente a la Hecha 41 por los 
dientes triscados a derechas, -.-.asta lie-par a atacar el ma­
terial A, del pno han de'sacarse virutas. La dirección de 
las dieras de este material, que es ajustada en el sentido 
de la flecha 44 de un modo no representado en el dibujo, 
transcurre en án,pulo recto con respecto al eje de rotación
de la herramienta, y tanuente a los círculos de vuelo de 
los dientes ce sierra en el punto de contacto entre el mate­
rial A a trabajar y los dientes re la sierra; en la fisura 
14, por lo tanto, transcurre perpendicular a través del plano 
de dibujo, rn oata dirección, lo cual tampoco os ...estrado 
por el dibujo, tención so acciona el avance del material, 
del que ceben sacarse virutas, con respecto a la herramienta, 
sacándose virutas en dirección longitudinal de la macera, 
en las cuajes las floras tr:ais curren aproximadamente en la 
dirección lon ,itudinal.
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21 carácter de las virutas obtenidas puede 

ser influido acipl i emente median, te variación de la dirección 
¿en avance, iijevaíos para ello los ofrecen, de iorma abso­
lutamente esq'uemática, las fipuras 15 y 16, en las cuales 
nuevamente es 39 el árbol de impulsión, 40 la hoja de sierra 
con asiento inclinado cobre el árbol, y la flecha 44 la di­
rección de ajuste del material con respecto a la hoja de 
sierra. En la lisura 15 se na registrado el avance, que tie­
ne lugar oonstantemente en dirección de la flecha 47) cono 
resultante de las u.os componentes 45 y 46, vertical la pri­
mera, y paralélala 2& con respecto al eje del árbol, y ver­
ticales ambas entre sí. Aumentando la componente 45, se 
hace resaltar más el proceso de corte, y aumentando la com­
ponente 46, el proceso de chapeado, bejún la figura 16, el 
avance se efectúa alternativamente tangente a los circuios 
de vuelo de los dientes de sierra en el punto de contacto 
ocasional con el material A (flecha 48), es decir, contra 
el árbol de impulsión, a ól vertical, es decir, paralelo al 
árbol de impulsión (flecha 49), nuevamente tangente a los 
círculos de vuelo (flecha 50) y en sentido contrario a 49, 
de nuevo vertical a los circuios de vuelo, es decir, parale­
lo al árbol de impulsión (flecha 51), y asi consecutiva­
mente a todo lo largo del material, del que deben sacarse 
virutas, en su dirección de fieras. Según el ¿vanee, se ob­
tienen aquí dos clases de virutas, fundamentalmente diferen­
tes, de las cuales una se asemeja a uim viruta de chapeado, 
tal como se obtiene con el dispositivo según, la figura 1,
Direntras -¡.a otra, medida principalmente al erecto cortante

-  ¿ o  -
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de la herramienta, corta y a consecuencia de dicho
erecto se encuentra más o menos hendida cu su dirección lon­
gitudinal . En este caso, anuas crasos de virutas son elabo­
radas conjuntamente.

he los- dientes de la hoja de sierra, trisca­
dos alternativamente a derechas e izquierdas, -y representa­
dos en la ricura 14, los triscados a derechas (mOa) única­
mente actúan durante un movimiento del material A hacia la 
izquierda (en dirección de la flecha 43), y los dientes 
triscados a izquierdas (40b), cuyos sectores do círculos de 
vuelo no han sido representados en la figura 14, únicamente 
durante el movimiento del material A hacra la aerecha (en 
dirección de la flecha 42) contra la hoja de la sierra. Es­
tando, pues, los dientes de la sierra triscados alternativa­
mente en su sucesión a derechas e izquierdas, la mitad de 
los dientes no realiza ocasionalmente trabajo alguno, tal 
como se ha representado en la figura 14. Con objeto de reme­
diar este hecho, se pueden triscar todos los dientes de la 
semicircunferencía de la hoja 40 en un sentido, y los de la 
otra semicircunferencia, en el sentido contrario, y, tenien­
do en cuenta la dirección de giro (flecha 41), procederse 
e.l movimiento del material A contra la hoja de la sierra en 
ctireccj-ón ce aa flecha 4-3, únicamente (turante el paso de los 
urentes triscados a derechas por el material a trabajar, míen
*i*" 1''* ¡ *
42

v r m

¡ que el movimiento del material en üireccrou ue ra r.
se O-.ectúa unreamen. d (3 it b-t-A u e 9-L paso de los dientes
c -aa o s a izquierdas. Le esta forna se pueden ootener
tas, y mas runas, u.proveenóndose co mpletauent e todos
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De la figura 14 se desprende además, que las

distancias entre los círculos de vuelo de los dientes conti­
guos y triscados en i,, val sentido, son diferentes, naciéndo­
se dadlas castañeras tamo menores, mientras mas cnegnuos 
del centro ce la sierra s e* encuentren los círculos de vuelo 
de los respectivos dientes. Esta circunstancia tiene por 
consecuencia, que las virutas obtenidas sean desiguales, di 
por ejemplo, dividimos en dos partes iguales los dos semi­
círculos de la hoja de sierra, cada uno de ellos con sus 
dientes triscados en un sentido, porreros comprobar en los 
cuatro cuadrantes resultantes, que las distancias ne los 
círculos de vuelo de los dientes obedecen a la función senoi 
dai en cada uno de los cuadrantes. El inconveniente provo­
cado por la desigualdad de las distancias re los circuios de 
vuelo, o sea la obtención ue virutas resígnales, puede ser 
corregido, disponiendo los dientes sobre la periferia ue 
cada uno de los cuadrantes, respectivamente sus uistancias 
entre sí, de acuerdo con dicha función, -̂ n las figuras 17 y 
18 se hace patente la distribución corresy;onuiente, que se

triscado de uno de 
Mecíante el escalona- 
distancias 55 a 57 y 

55 a 60 de ios dientes 54a a 54 g sobre los dos cuadrantes, 
resultan, según se desprende fácilmente de las lineas ue tra 
sos en la ligara lo, ene rop-reson^an los circuios de vitelo 
de ios uientes, m s  distancias ne los circuios uc vuelo oí 
a la 56 igual mente grandes, con lo cual se ofrece la garan—

íK.L e a toaos los alomes c.e iguai
estos semicírcuñ O S  U S hoja de sierra.
ríent o  igualado y cortrurio ea;.tre las
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tía de una formación ¿e virutas uniforme eon todos los 
tes 54a al 54g.

nn vez de disponer las distancias entre los 
dientes de acuerdo con la función senoidal, puede también 
fijarse la medida aei triscado en cada grupo constituido por 
dientes tríscanos en igual sentido de un cuadrante, de tal 
modo que resulten distancias de círculos de vuelo idénticas, 
ál mismo objetivo puede conseguirse también, .mediante un 
aj.-¿-lado -L.aue-.al ae -¿.os dientes do cada grupo, c¡ue sea une** 
rentemente muerte y paralelo al círculo de vuelo, para con­
seguir el filo de chapear, -odiante la variación de la for­
ma del diente, lo que puene conseguirse por ejemplo, a base 
de esmerilado lateral y ae destalonado, la de la posición 
de los filos cortantes, la del ángulo de los planos que for­
man los filos y/o la del ángulo, bajo el cual se encuentran 
los dos filos, puede modificarse la forma de trabajar los 
dientes de tai modo, que se aminore el efecto cortante, y 
resalte más el efecto de cnapeado.

n electos de ampliar en ancho de trabajo, pue­
den unirse varias de estas aojas de sie 'a so ore un árbol de
impulsión, formando asi un grupo para sacar viruta, fara la 
realización del método de sacar viruta correspondiente a los 
dispositivos de acuerdo con ras figuras 12 a la 18, se puede 
también emplear por ejemplo, un trozo c.e mía hoja de sierra 
apropiada y lo suficientemente fuerte, que se arrolla en 
forma helicoidal alrededor de un rodillo, y cuyos dientes se 
p reparan c onvenient ement e.
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Los puntos de invención propia, no nueva, 
pero no conocida, practicada ni divulgada en España, que 
se presentan para que sean objeto de la presente solicitud 
de Patente de Introducción por DIEZ años, son ios siguien­
tes*

12.- Un dispositivo para la realización del
procedimiento oojeto de la solicitud numero 
tapizado por presentar herramientas de corte 
la obtención de las virutas.

202.o43, carao 
rotativas par

22.- Un dispositivo según reivindicación 16,
caracterizado por herramientas qe chapear rotativas, cuyos 
filos se encuentran en em plano ae su círculo de vuelo, de 
modo que pueden elaborarse virutas de un ancho correspon­
diente, por ro renos aproximadamente, al margo ue los rimes.

32.- Un dispositivo según reivindicación 16,. 
caracterizado por ij.errumrentns de corte rotativas, cuyos fi­
los se encuentran tangentes a su círculo de vuelo y paralelos 
al eje do giro, ue forma que pueden elaborarse virutas de un 
ancho correspondiente a los largos de los filos.

4 2 . -  Un dispositivo según reivindicación 1&,
caracterizado por i'erramientas de fresa rotativas, cuyos fi­
los se encuentran t,;,.a_entes a su círculo de vuelo y parale­
las al eje de giro, de loma que pueden elaborarse virutas
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de un largo correspondiente a los largos de los filos.
pa.- Uyi dispositivo según reivindicación 

caracterizado por herramientas de corte rotativas con 
dos filos, que se encuentran en un punto. -

&a.- Un dispositivo para fabricar un mate­
rial que contiene virutas de madera. -

f aL y como se descrito en &  memoria que, 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
para los fines que se uan-especiricaao.

,La presente inmoria consta de veintiochoi 
hojas*escritas a máquina por una soia ae sus caras.

Madrid, / 46G
1*. A.
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