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CQRRESPOtiElEisiTE A UNA. PATEI-L.-E DA INVENCION, QUE SE SO­

LICITA POR VEINiE Ai.OS, RARA TO^O EL TERRITORIO RACIO­

NAL, SUS COLONIAS Y PROTECTORADO, A FAVOR DE DON FRED 

FAHRUI, DE lAolONALImAD SuIZA, RESIDEIA'E EE ZURICH, 

(SUIZA), FRSUDEi.iBEííLAjIRASSE 1 1 5 , SIENDO INVEIL'OR EL -  

íHSMC.

Por:

UNA MAQUINA PERFECCIONADA PAMA LA FORMACION DE PLAN­

CHAS DE MADERA, DE LONGITUD DETERMINADA, CONSTITUIDAS 

POR PARTICULAS EE ElCUA LATERIA.

Constituye el objeto de la presente invención 
una máquina perleccionaaa para la formación de planchas 
de madera, de longitud determinada, constituidas por - 
partículas de madera, como virutas, recortes o simila­
res, mediante distribución de las partículas de madera,
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desde un dispositivo distribuidor que comprende cuando me­
nos un punto de distrioución, sobre bastidores que se des­
plazan debajo uel mismo.

La presente invención tiene que resolver el problema 
de distribuir partículas de madera en bastidores que se suce 
den con interrupción, sin verter las partículas en ouestión 
al lado ue los bastidores. ¿1 propio tiempo, tiene que ser 
indiferente el que las distancias entre los bastidores que 
se desplazan debajo uel punto de distribución sean unifor­
mes o no.

Según el procedimiento ue la invención, se resuelve 
este problema haciendo que el punto ue distribución mandado 
por los bastidores empiece a distribuir automáticamente en 
cuanto el extremo delantero de un bastidor se encuentra de­
bajo de dicho punto ue distribución, y que el chorro de par 
tículas de madera que va cayendo vuelva automáticamente a 
interrumpirse en cuanto el otro extremo uel bastidor pasa 
debajo del punto ue distribución.

La invención comprende aaemás un dispositivo para 
la aplicación del procedimiento. Este dispositivo emplea el 
dispositivo transportador en si conocido para el transporte 
uniiorme ue bastidores, así como el principio uel dispositi 
vo distribuidor provisto de por lo menos un punto de uistri 
bución, estando caracterizado por medios de mando, acciona- 
bles por los bastidores en movimiento, para accionar y parar 
el punto ue distribución.

El dibujo muestra en la Fig. 1, parcialmente en seo 
ción, un dispositivo según la invención dado a título ue e- 
jemplo. La dirección en la que se mira es vertical con res­
pecto a la dirección de transporta do los bastidores. Las
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Figs. 2 y 3 so refieren a secciones esquemáticas de un de­
talle de una variante uel dispositivo.

El dispositivo representado está provisto de mi so­
lo punto ue distribucién, que sirve para verter una capa de 

5. virutas en bastidores de moldeo 1 que so desplazan uniforme 
mente y en línea recta, tales como los que se emplean para 
la fabricacién de planchas ue madera prensadas en caliente 
con agentes de liga o aglutinantes.

Por el dibujo puede verse que los bastidores de mol 
10. deo, uno de los cuales está precisamente a punto de pasar

debajo del punto de uisrribucián descrito más adelante, tie 
nen una placa de fondo 2 y un bastidor 3 propiamente dicho, 
cuyo borde va abriándose cánicamente hacia arriba. El basti 
dor es eliminado antes de la entrada uel pastel ue virutas 

15. en la prensa de pisos. Los bastidores de moldeo 1 son lle­
vados por varias cadenas sin fin 4 paralelas y sujetados con 
respecto a ástas por un dispositivo de arrastre 5. Unos ro­
dillos 5, que también pueden estar sustituíaos par listones 
continuos ue apoyo de madera, impiden que cuelguen las cade 

20. ñas 4.

La masa ue virutas es aLmacenada primero en un reoi— 
puente 0 y cedida a mediua de La cantidad ue virutas para 
distribuir. Con este objeto, en el interior del recipiente 8 
y en proximidad de su salida puede estar previsto un rodillo 

25. de púas que gira cuando hay necesidad de virutas, mientras 
que se para el motor que lo acciona en cuanto la reserva de 
virutas uel dispositivo distribuiuor es suficientemente gran 
de para permitir la rormacién de una plancha ininterrumpida. 
i<n el árgano uransportador que sigue el recipiente 8, y que 

50. hace avanzar las virutas (en el presente caso un canal osci-
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lante 12), podrían preverse por ejemplo unas antenas de 
mando de contactos eléctricos que conectasen el motar de 
accionamiento del rodillo ue púas de extracción en cuanto 
la altura ue la nasa de virutas 13 que se acumula sobre - 
este órgano transportador hubiese bajado de cierto valor 
previamente determinado.

Todos los motores de accionamiento, dispositivos 
de mando, órganos de accionamiento, etc. están montados en 
una armadura constituida por columnas verticales 9 y por 
largueros 10 de sección transversal en forma de U que des­
cansan sobre aquóllos.

De los largueros 10 está suspendido icediante bielas 
11 un canal oscilante 12 en el que caen las virutas alimen 
tadas por el recipiente 8. El plano uel canal oscilante es 
casi horizontal. Para la producción del movimiento de vi- 
braoión necesario para el avance de la masa 13 de virutas 
está previsto un motor elóctrico 14 que acoiona un árbol 17 
mediante una correa 15 y una polea 16. Sobre dicho árbol es 
tá montada con chaveta una exoóntrica 18, de forma que, du­
rante la rotación ue dicho árbol, es accionada con movimien 
to de vaivén una barra ue accionamiento 19 que rodea la ex­
céntrica 18 mediante un cojinete de bolas montado a presión 
en el anillo 20. La barra de accionamiento 19 está articu­
lada en 22 con el canal oscilante 12. Hay que decir aán que 
el árbol descansa en cojinetes no representados de un sopor 
te 23, sujeto a su vez a los dos travesaííos 24. Para oue 
ahora la cantidad de virutas cedida por unidad de tiempo - 
por el borde ae caída del canal oscilante 12 quede los más 
uniforme posible, y por tanto las virutas vertidas por el 
canal oscilante 12 queden sueltas y distribuidas uniforme-
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mente en tona la anchura, en correspondencia del borde de 
caída está previsto un rouillo de púas 26 que gira en el sen 
tido ue la flecha. Las púas 27, curvadas hacia atrás, se mue_ 
ven pues en sentiuo contrario al sentido de movimiento de la 

5. masa ue virutas Id. Por consiguiente, las virutas son amonto 
nadas en parte por el rodillo ue pdas 26. Para accionar el 
árbol 28 del rodillo de púas 26 sirven un motor eléctrico 31 
y una correa 29 y una polea ue accionamiento 30.

En lugar uel rodillo 26 de lenta rotación podrían 
10. naturalmente preveerse para la acumulación ue la masa de vi­

rutas otros medios, como rastrillos o similares animados de 
movimiento ue traslación, que hiciesen que el espesor ue la 
capa de virutas que pasa debajo de ellos quedase uniforme. 
Según las neoesioades de cada caso, el eje de rotación del 

15. rodillo de pdas se encontrará exactamente encima del borde 
de caída del canal oscilante, o incluso algo lateralmente - 
con respecto al mismo.

El canal oscilante rescrito va .seguido de otro canal 
oscilante 33 de más grande inclinación que, análogamente al 

20. canal 12, es hecho oscilar por una barra de accionamiento 34 
articulada en 35. También esta barra termina en un anillo que 
rodea, mediante un cojinete de bolas montado a presión, una 
exoántrica montada a su vez sobre el eje. Este segundo canal 
osoilante está suspendido ue la s bielas 36 y 37. El cometi- 

25. do de este canal oscilante adicional es en primer lugar el 
de hacer avanzar a más velocidad las virutas que salen del 
intersticio entre el canal 12 y el rosillo ue pdas 26. La ace 
leración de las virutas surte el efecto de que las pequeñas 
pelotas de virutas que salen del mencionado insterstioio son 

30. deshechas. Por fin, el movimiento uel canal oscilante 33 vuel
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ve a suprimir la orientación de las virutas favorecida por 
el rodillo ue púas 36, ae modo que se tiene la seguridad de 
que, en correspondencia del borde no caída ael segundo canal 
oscilante, las virutas no tienen ya posición alguna preva­

len! e.
Ahora bien, para que el punto de distribución traba­

je sólo cuando cebajo ael mismo pasa un oastiuor de moldeo, 
están previstos pares fijos de contacto 40 y 41 destinados 
para cooperar con los topes 43 y 43 ue los bastidores de mo_l 
neo. Para que el par de contactos 40 pueda ser cerrado sólo 
por el tope 43 y el par do contactos 41 pueda serlo sólo por 
el tope 43, tanto los dos pares de contactos como los dos t_o 
pes están dispuestos recíprocamente desplazados en sentido 
transversal. Sobre el bastidor del dispositivo está además 
montado un electroimán 44 para el mando de una plancha o com­
puerta 46, articulada en 45, que neja pasar, y respectivamen­
te interrumpe bruscamente, el ohorro de partículas de madera. 
El electroimán 44 podría por ejemplo estar tambión sustitui­
do por un pequeño cilindro de aire comprimido de mando elec­
tromagnético.

Los órganos de mando para la conexión y desconexión 
de los motores 14 y 31 y para el accionamiento de la compuer 
ta 46, no están representados en el dibujo. Ventajosamente 
se emplean para este fin relós electromagnéticos cuyo estado 
de conexión es modificado por los impulsos emitidos durante 
el breve cierre de los pares de contactos 40 y 41. El conjun 
to está provisto de modo que los dos motores 14 y 31 son - 
puestos fuera de funcionamiento en cuanto un extremo de bas­
tidor de moldeo está a punto de abandonar el punto de distri 
bución. Estos motores tienen que tener un momento de torsión
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de arranque relativamente grande y por otra parte tienen que 
poderse parar de golpe. Ventajosamente, uno cuando menos de 
los motores está provisto de un freno que funciona automáti­
camente al interrumpirse la alimentación de corriente, (jon- 

5. venientemente, se trata de los llamados motores "Stop" que
reúnen en sí el motor y el freno, .an tales motores, al inte­
rrumpirse la corriente, el rótor es desplazado axilmente en 
el estátor por la fuerza ue un muelle, hasta que un disco de 
frenado montado sobre el eje del rótor se aplica soore una 

10. superficie fija ae frenado y para de manera prácticamente ins 
tantánea el motor. Al volverse a conectar el motor, el rótor 
es desplazado par la tracción magnética venciendo la acción 
del muelle, de modo que vuelve a abrirse el freno y el rótor 
puede girar libremente.

1 5 . El funcionamiento uel dispositivo cuya estructura se

acaba ae describir es el siguiente:
Las virutas almacenadas en el recipiente 8 son ali­

mentadas por medios, no representados y caen sobre la super­
ficie plana ael canal oscilante 12, cuya vibración las lle- 

30. va hacia el roaillo de púas 26. Las púas 27 rechazan las vi 
rutas amontonánuolas hasta cierta altura, de modo que la co 
rriente de virutas que oae por el borde del canal sobre la 
parte superior ael canal oscilante 03 tiene un volumen cons­
tante para tiempos iguales. La curvatura de las púas 27 im- 

25. pido que las virutas sean arrastradas por encima del rodillo. 
Sobre el canal oscilante 33 se verifica un ulterior esponja­
miento y disposición al azar de las virutas. En el dibujo se 
supone que un bastiuor de moldeo se encuentre precisamente 
debajo uel punto de aistribueión, es decir del borde de caí- 

30. da del canal oscilante 33. El bastidor de moldeo 1 pasa con
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corriente ¿e virutas que cae libremente, cuidado sánente cali 
brada, torna sobre la plancha 2 una capa uniforme. En cuanto 
el tope 4 3 cierra el par ue contactos 41, los motores 14 y 
31 son trenados instantáneamente y el imán 44 es llevado a 
una posición de conexión que corresponde al cierre ae la -
plancha 46. Esta posición te la plancha está indicada con 
lineas ue puntos. De este nodo, las virutas que siguen ca­
yendo sen captadas y alimentabas solo una vez que la placa 
vuelve a abrirse, es decir al ser cerrado el par de contac 
tos 40 por el tope 42 aeí bastidor de moldeo siguiente. Na­
turalmente, el impulso de toando originado por el accionamien 
to de este par de contactos provoca nuevamente la puesta en 
iunelonamiento ue los motores 14 y 31. Gracias al mando de 
los medios ue alimentación ue virutas del punto de distribu 
ción por los oastidores mismos ue moldeo, os absolutamente 
inu.iierente la distancia a la cual nichos bastidores de mol 
deo se sucedan y la calidad de la distribución no es influí 
da por la distancia ue los bastidores de moldeo.

¿h la variante representada en dos distintas posi­
ciones en las Figs. 2 y 3, en correspondencia del trayecto 
de la corriente ue virutas que cae del borde de distribu­
ción del canal oscilante 33 está dispuesta una plancha des­
viadora 47 oscilante alrededor ue un eje 4 8 . El eje 48 está 
dispuesto verticalmonie con respecto a la dirección de moví 
miento de los oastidores ae moldeo. En la Fig. 2 se supone 
que el principio do un bastidor de moldeo se encuentre en el 
punto ue caída de las partículas ue madera. ía plancha des­
viadora, plana en el ejemplo representado, impide que las - 
virutas puedan caer demasiado hacia delante, os uecir por en
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cima del borde delantero del bastidor de moldeo 3 que se - 
desplaza en la dirección de la Hecha. Durante el ulterior 
desplazamiento ael bastidor ae moldeo, la plancha desviado 
ra 47 es desplazada oontinuamonro hacia la posición repre­
sentada en la f'ig. 3. Con este din puede empleai.se ventaje^ 
sámente un mando por disco ae levas. Se ve por esta ligura 
que el chorro ae virutas es dirigido ahora hacia atrás. De 
no preverse tal oscilamiento de la plancha desviadora 47, 
en el extremo trasero del bastidor de moldeo resultaría una 
zona provista ae una capa ce menor espesor. La precisión de 
la distribución resulta considerablemente mejorada ñor el 
conveniente mando ae la placa desviadora. En el momento en 
que el motor 14 se para, puede también llevarse la plancha 
desviadora 47 a su posición inicial, para que virutas aísla 
das que aún pueden caer caigan dentro uel bastidor ae moldeo
3.

Sobra decir que el principio descrito puede ser uti­
lizado tanto para los dispositivos provistos de un solo pun­
to de distribución, como tambicn para los disposi Lisios pro­
vistos de mayor número de puntos de districución, puniendo 
los distintos puntos ae distribución alimentar tambiún dis­
tintas clases ue virutas. Según la capacidad de vertido ae 
las virutas y el espesor de la plancha que se quiere fabri­
car, bastará una sola capa ae virutas, o bien so ¡distribui­
rán varias capas una encima re otra, para obtener al final 
una plancha de virutas en la que los eventuales errores de 
distribución queden compensados prácticamente por completo,
Como ya se ha dicho, puede entonces nacerse pasar un basti­
dor de moldeo debajo de varios puntos de '-retribución 
puestos uno tras otro, o también podría utilizarse un solo30



punto de aiatribución haciendo pasar cebajo del mismo, con 
movimiento ao vaiván, uno o varios bastidores, Para ello no 
hay más que cuiuar que el final del último bastidor de mol­
deo pase a bástame distancia del punto de distribución para 
que en la carrera contraria los bastidores de molaso hayan 
alcanzado toda su velocidad enanco la distribución vuelve a 
empezar en el primer bastidor de moldeo, ya que de otro modo 
nodrían obtenerse capas de espesor irregular.

En ciertos casos puede tambián convenir emplear, en 
lugar de contactos acoionados mecánicamente, medios fotoelóc. 
tricos cuyo rayo luminoso sea imbuido por los bastidores 
mismos, con fines de mando de los motores 14 y 31 y del elec_ 
troimán 44. Auemás, existe tambián la posibilidad de accio­
nar medios de acoplamiento entre los motores de accionamion 
to y los canales oscilantes, y respectivamente el rodillo de 
páas, mediante topes o similares previstos en los bastidores 
de moldeo. En este caso, los motores funcionarían sin inte­
rrupción. El accionamiento mencionado puede ser entonces ai 
recto o efectuarse con interposición de órganos eláctrioos 
de manco para el embrague de acoplamientos alectromagnáticos.

Por último, se hace constar expresamente que cual­
quier modificación que se introduzca en el objeto uescrito, 
tanto en forma, dimensiones o clase de material empleado, se 
considerará incluida dentro del presente registro, siempre y 
cuando que no altere o modifique esencialmente su finalidad 
característica.

N 0 'f n
, Por último, se ueclaran de noveuad y propia invención, 

las siguientes:
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l'̂ .- Una máquina perfeccionada para la formación de 

planchas ae cadera, de longitud aetortainada, constituidas - 
por partículas oe dicha materia, caracterizada pctr compren- 

5 . uer un sistema distribuidor ae las partículas de lindera que 
contiene cuando menos un punto de distribución en bastidores 
de moldeo que se desplazan debajo del mismo. El punto de dis 
tribución mandado por los bastidores de moldeo empieza a ver 
ter automáticamente en cuanto el comienzo ue un bastidor de 

10. moldeo se encuentra debajo ae dicho punto de distribución y 
de que ol chorro de partículas de madera que cae, vuelva a 
interrumpirse automáticamente en cuanto un final de bastidor 
de moldeo pasa debajo del punto ae distribución.

2-.- Una máquina perfeccionada para la formación de 
planchas no manera, ae longitud determinada, constituidas 
por partioulas ue dicha materia, según la anterior reivindi_ 
cación, caracterizado por comprender un sistema para el trans_ 
porte uniforme de los bastidores de moldeo y un dispositivo 
distribuidor provisto por lo menos de un punto de distribu- 

30. ción, presentando asimismo órganos ae mando accionables por 
los bastidores mismos en movimiento, para poner en funciona­
miento y parar el punto de distribución.

j&.- Una máquina perfeccionada para la formación de 
planchas ue madera, de longitud determinada, constituidas - 

35. por partículas de dicha materia, según las anteriores reivin 
aleaciones, caracterizada por comprender bastidores ue moldeo 
que presentan levas ae cooperación con contactos fijos para 
mandar medios accionados por un motor eláctrico para el trana 
porte de partículas hacia el punto de distribución.

4^.- Una máquina perfeccionada para la formación de30.
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olanchas ue madera, de longitud determinada, según las ante­
riores reivlndicac íones, caracterizado por comprender medios 
fotoeléctricos cuyo rayo luminoso os influido por los mismos 
bastiuores de molaeo, para mancar medios accionados poi un 

5. motor eléctrico y destinados al transporte de partículas de

madera hacia el punto de distribucién.
b^.- *¡jna máquina perfeccionada para la formacién ae

planchas de cadera, de longitud determinada, según las ante_ 
riores reivindicaciones, caracterizada por comprender un ca 

10. nal oscilante inclinado provisto en el punto de distribución, 
desde cuyo borne más bajo caen lioromente las partículas de 

madera.
63..- Una máquina perfeccionada para la formacién de 

planchas de madera, de longitud determinada, según las ante — 
15. riores reivindicaciones, caracterizada por comprender un ér- 

gano desviador dispuesto en el trayecto ue caída ae las par­
tículas de madera que se depositan en los bastidores de mol­
deo y oscilante alrededor ae un eje vertical con respecto a 
la direocién de movimiento ue los bastiuores ue moldeo, des- 

20. tinado para dirigir el chorro ue partículas de madera que em 
pieza a caer contra el comienzo uel bastidor y el chorro de 
partículas de madera a punto de interrumpirse contra el ex­
tremo posterior uel bastidor ue moldeo.

73-.- Una máquina perfeccionada para la formacién de 
25. planchas de madera, de longitud determinada, según las ante­

riores reivindicaciones, caracterizada por comprender un ca­
nal oscilante, cuyo borde ue distribucién coopera con una 
plancha que interrumpe bruscamente y vuelve a nejar libre pa 
so al chorro de partículas de madera y ue que dicha plancha 
es accionada por medios electromagnéticos cometidos a la in-30
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fluencia ac loe medios ue nana o.
8^.- Una máquina perfeccionada para la formación de 

planchas de madera, de longitud. determinada, según las ante­
riores reivindicaciones, caracterizada por comprender un se­
gundo canal oscilante de menor inclinación que el anterior y 
que en correspondencia con su borde de caída están dispuestos 
medios móviles y accionados que amontonan las partículas de 
madera transportadas por dicho canal oscilante y no dejan pa 
sar cebajo de los mismos, sino una corriente de partículas
de madera de altura limitada.

3^.- Una máquina perfeccionaba para la formación de
planchas ue madera, de longitud determinada, según las ante­
riores reivindicaciones, caracterizada por comprender medios 
de regulación de la altura de la corriente de partículas de 
madera transportada por el mencionado canal oscilante, cons­
tituido por un rodillo ue púas cuyo sentido de rotación es 
elegido ue forma que las púas dispuestas inferiormente se mué 
ven contra la corriente de partículas de madera. Las citadas 
púas están orientadas hacia su parte posterior.

10^.- Una máquina perfeccionada para la formación de 
planchas de madera, de longitud determinada, según las ante­
riores reivindicaciones, caracterizada por comprender en el 
punto de distribución para el transporte de las partículas 
de madera, cuando menos un motor ae accionamiento eláctrico, 
con un freno que actúa automáticamente al interrumpirse el 
suministro de corriente.

lis-.- una máquina perfeccionada para la formación de 
planchas de madera, de longitud determinada, segán las ante­
riores reivindicaciones, caracterizada por comprender basti­
dores de moldeo que se abren cónicamente hacia su parte supe
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perior.
18& .-  UHA MA^UIIIA P&RFECCIOHADA PARA IA FÚRL'Í&CIÜN DE 

PLAh'oHAJ 4. AJARA, DA LOlXfi'rUJ ni.TA.dhii A J A .

joao ello tal y como se describe en el cuerpo le es­
ta memoria, se reivindica en sv nota y so representa a titu­
lo ue ejemplo, en la anjunta hoja de planos a los fines que 

se citan.
3sta memoria descriptiva consta de catorce hojas fo­

liadas y mecanografiadas por una sola le sus caras.

i ñ d r i d ,  5 JUN, 1956
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