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MEMORIA DESCRIPTIVA

CORRESPCNDIENTE A‘UNA PATENTE DE INVENCION, QUE SE SO~
LICITA POR VEINTE A0S, PARA TODO £L TERRITORIO NACIO-
NAL, SUS COLONIAS Y PROTECTORADO, A FAVOR DE DON FRED
FAHRNI, DK NACIONALIDAD SUIZX, RESIDENTE EN ZURICH 6,
SUIZA, FREUDENBERGSTRASSE 115, SIENDO INVENTOR DON POUL
ERLING IA COUR, bE NACIONALIDAD DANESA, RESIDENTE EN

DINAMARCA.

Por:
»TN PRUCEDIMIENTC DE FABRICACION DE TABLERQOS ARTIFICIA-

LES DE MADERA PRENSADA».

El presente regilstro merece el privilegio de sﬁr
considerado como Peatente de Invenoidn, toda vez que su £i
nalidad précticae estd perrectemente definide y se ajusta
en un todo & lo preeceptuado en el Artfculo 46 de la vigen

te Ley de Propledad Industrial,
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Como su enuncilade indicae, consiste la esencielidad del
presente registro en un‘procsdimiento de rabricacidén de tablg
ros artificiales de madera prensede, de acuerdo con la descri}p
cién detallade que del mismo se realiza, debiendo interpretar
se siempre este concepto en su méds amplio sentido y nunca en
limitativo.

Ya se conoece el procedimiento de separar locales me-
diente tabigues de madera que, con objeto de reducir el peli-
gro de propegacifm de un foeo de incendio, estédn provistos de
une o verias cepas de un material incombustible unidas por en
colado o mediente tornillos o clavos, Se conocen por ejemplo
tales tabigues compuestos por varias capas en los cuales en
uno o de ambos lados de un tablero de madera estén atornilla-
das celgadas hojas de material de cemento fibroso. Ia capea in
combustible puede también estar prevista en forma de tablero
blando de asbesto encolaedo, En lugar de tebleros corrientes de
madera contreapeada se revistieron también los llamados table-
ros artiriciales de madera prensada, constitufdos por partiqi
las de madera prensades con aglutinantes, por lo mencs en uno
de sus lados, con tebleros de cemento, de asbesto o0 similares.
Naturalmente, la capa incumbustible puede tembién encontrarse
entre doa tableros de madera o de madera artificial para que
el tablero resulte de mejor aspecto, Corrientemente, elyfin de
estas capas incombustibles pegadas o unideas al tablero de ma@é
ra por medios mecdnicos, es el de contener incendios que se pro
duzcan en unsa habitacidn, impidiendo gue el fuego pueda propa-
garse &l locael que hay del otro lado del tablero.

Sin embargo, la fabricacidén de tales tableros de capas
miltiples para paredes, ermerios y simileres, es muy oara, por

que las distintes capas tienen que ser fabricadas separadamen-
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te y ser unidas luego entre s{ por adecuados procedimientos,
Por esta rdzén, estos tablercs no consiguieron tempoco impo-
nerse en gren esoala; Ademés, todos los tableros de capes mil
tiples hasta aqu{ conocidos, iabricados con meterisl inocombus
tible y madera, tienen otro grave inconveniente: bajo la &o-
cién del calor se desarrollan, al cerbonizarse la madera, ga
ses calienves que surten el erecto de separar sus distintas
capas., Bl fuego encuentre entonces en los tebleros de madersa
as{ desprendidos mds alimento y las capas inoombustibles, pri
vadas de su apcyo mecénico, pueden desprenderse con faeili-

dad. Al separarse y caerse las capas de madera en combustidén

‘existe también el peligro de que se incendien otros objetos

situados en su proximided.,

En contraposicién a dichos tablercs, en los cuales
las distintes capas no reciben durante su unién ningin aco-
pleniento adicional, se conccen 10s tableros de varias capas
obtenidos por prensado en comin de capas de particulas superxr
puestas, sueltas o solo ligeramente sometidas a un prensado
previo, que para distinguirlos de los tableros obtenidos por
pegado de capas acabadas podrfan llamarse verdaderos tableros
de capas miltiples,

Ia presente invencién utiliza ahora este conocido
principio de los verdaderos tableros de capas miltiples, com
prendiendo un teblero artiricial de medera prensade constituil
do por varias capas prensadas simulténeamente con aglutinan-
tes de madera artiricial que endurecen con.el calor rormando
un blogue compacto, sin gue les superficies en contacto de di
chasg capas sean planas & consecusncia de la similténea compre
sién de todas les cepas, sino gue, sin gque haya cavidades in-

termedias, estdn firmemente sujetas una en otra a consecuen-
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cia de los incontables salientes y depresiones irregulares.
En cste tablero artificial de madere prenseda, la novedad es
t4 constitufda por el hecho de que contiene cuando menos una
capa de un material incombustible comprimido dispueato entre
dos capas de particulas de madera, como recortes de madera,
virutas o similarea. .

Ya se propusc fabricar un teblero de astillas de cier
ta longitud, antes del prensado, de uno o de ambos lados, de
una capa de madere en polvo, ribras textiles, fibras de asghbes
t0, cemento de asbesto o similares, y prensar a continuacién
el conjunto, con el fin de conseguir una superticie de table
ro compacta y dura y un erecto embellecedor. E1l simulténeo
prensado de las astillas de madera con el material de la capa
de revestimiento en un tablero compacto tiene por resultado
un producto cuyas capas, & consecuencia de los anclajes que
se forman durante el prensado, estén unidas més firmemente -
gue capas unidas ulteriormente por encolado o similares,

Tel tablerc revela una resistencia bastante grends a
los atagues del fuego si es provisto de embos lados de una a-
decuada capa de revestimiento, por ejemplo de asbesto., Natu-
ralmente, el apreciado cardcter de madera de los tableros de
madera prensada en lo que se refiere al aspecto y a la faei-
lided de eleboracién se pierde en gran parte, por lo cual el
tablero no ss de considerar para muchas aplicaciones, como la
construccién de muebles y de tabiques a prueba de clavos y de
tornillos, pera barcos y similares. 8i, por el contrario, el
tablero es prensado con una capa de revestimiento de material
incombustible de un solo lado, entonces no se enguentra préc-
ticamente protegido de los ataques del fuego del lado de la

madera; une vez quemade la oapa de medera, la capa de asbesto,
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cemento o similares, mecdnicamente débil, se viene abajo ¥y
el fuego puede entonces propagarse libremente a los locales
cont{zuos. .

Este verdadero tablero de capas miltiples con una ©
dos capas exteriores de asbesto tiene pues el inconveniente
de gue blen pierde por ecmpleto el carécter de le madere ©

no estd en condiciones de resistir el fuego. En contrapodi»

cidn a ello, estes melas caracterf{sticas no existen ya en el
tablero segin la invencién, gracies a la disposicién de por
lo menos una capa incombustible en el intericr del tablero;
Incluso cuando la capa de viruta de meadera dispuesta del o-
tro lado de le capa incombustible estd carbonizade, resulte
précticamante imposible que el tablero se caiga por su pro-
pio peso porque la capa de viruta de medera gue se encuentra
del otro lado de la capa incombustible, y que no estuvo ex-
puesta a la accién_aireota del fuego, sigue teniendo una su
ficiente resistencia mecdnica. El verdadero tablero de capas
miltiples propuesto; provisto de por lo menos una capa inte
rior de material incombustible, es el Unico cuerpo aglomera
do que contenga part{culas de virutas conocido haste hoy que,
ain conservendo todas las ventajas de; tablero de madera ar-
tiriciel, posea una elevada resistencie al fuego y sea ademéds

de sencilla fabricecién.
8élo al observer el canto del tablero puede distin-

guirse uno de tales tableros artificlales de madere prensa-

da de un tablero corriente de virutas de madera de una o va-
ries capas. Las distintas capas estdn firmemente unidas gra-
cias & los incontebles salientes, especialmente cuando le eca
pe de madera artificial prensada cont{gue a la cape incombus

tible estd constitufde por pequefies e irregulares partf{culas
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de madera. Como ya se ha dicho, el derrumbamiento del table-
ro bajo la aceibén del fuego es précticamente imposible porgus
la cape inocombustible mecénicamente débil y la cepa de made-
re prensade ya carbonizada, que tampoco es capaz de sustenta
cidn y que hasta eierto punto actlia a modo de aislador térmi
co, estén sostenides en todos los casos, del lado no expues-
to al fuego, por otra capa de maders prensada. Para aumenter
adn lea seguridad contra el fuego, por ejemplo en casoc de con
diciones particularmente duras, como las de tableros para pa
redes de bugques, etc, pueden preverse dentrc del tablero va-
rias capas incombustibles -separadas por capas de madera pren
sada. Ademds de las ventajas desoritas, la disposicién de u-
ne cepea incombustible en el interior tiene también ls eonse-
cuencia de que esta capa, y respectivamente las capas, se en
cuentran en el pleno neutro y en proximidad del mismo, por
1o cual resultan précticamente no reducidas las caracteris-
ticas de resistencia del tablero irente a las de un tablero
artificial normel de maders prensada, El nuevo tablero reu-
ne por tanto por primere vez las caracterf{stiocas favorables
del tablerc artificial de medere prensada con las ventajas
de los tebleros de material inoomhustible;

Se preveen cuatro formes de realizar estos tableros:

1%,~ Un tablero que comprende una ceps central de ma
terial que contiene asbesto, Esta capa no es cambustible,p;g
ducide por eJemplo durante el prenseado del teblero aon empleo
de celor y constitufda por una mezcla de cortes ribras de ag
besto con aglutinante de rormaldeido de urea, estd dispuesto
entre dos capas de cortas partfoulas de madera relativamente
gruesas, las dos capas poseen una gran capacidad de aislemien

to térmico y acdstico. Los lados exteriores del tablero estén
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revestidos por ocapas lisas de virutas de madera de gran super
ficie producidas por cepillo. Las capas exteriores son muy 1li
sas y tienen un bonito aspecto, A consecuencia de la gran du-
reza de las dos capas exteriores, el tableroc tiene también u-
na elevada resistencia mecénica. E1 aspecto del tablero, una

vez colocado no es distinto del aspecte de un tablero anélogo
sin capa interior incombustible, en si eonoeido. |

En le realizacién las capas no se ajustan ocon super-
ticies plenas, sino que encajan una en otra mediante inconta
bles salientes y depresiones, que con un grado de resistencia
tal que es imposible volver a separar mecédnicamente las capas
citedas,

22,. En contraposiciln al ejemplo deserito, estdn sin
eubargo previstas dos capas de material incombustible, sepa-
radas por una cepa de medera prensada constitufde por gruesas
astillas, lLas capaes exteriores se componen aquf tembién de vi
rutas de cepillo planes, firmemente prensedas, gque forman una
superficie lisa, las cepas exteriores han sido prensedas }am-~
bién simulténeamente con las deméds cepas, por lo cual estén
extreordinariamente adheridas & las capas exteriores de made-
ra prensada, que en principio tienen la misma estructura que
la capa central de mﬁdera prensada,

3&,- Un tablero de estruotura en principio casi igueal,
pero sin embargo en contreposieién al ejemplo que se acaba de
describir, Este tablero estd provisto de dos capas incombusti
bles, las que se enouentran una de ellas en el centro del ta-
blero y le otre en el lado exterior del mismo. Por este moti-
vo estén previstas dos capas de madera prensada constitufdas
por grueses part{culas de madera, la capa superior de recu-

brimiento estd constitufda equf tembién por virutas plenes de
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cepillo. Cuando se prensa le capa exterior con un gran conte
nido de humedad, la superficie de esta cape resulta psasrticu-
larmente dura y lisa,

4%,- Un dltimo ejemplo de reelizecién de esta inven-
cién, oonstituye una ejecusién de un tablero anflogo al ejem
plo primero, Aqui tembién estén previstas dos capas de made;
ra prensada de bastas partfoulas de madera y una Eap& inter;
medie incombustible de un material minersl, preferiblemente
una mezcla de ribras de asbesto y de un.aglutinante; Este ta
blero prevee tembién en cada unoc de los lados, dos hojas de
snchapado gque pueden seg aplicadas al propio ﬁiempo que se
prensa el tablero e incluso después. la aplicacién mediante
el empleo de ¢ole, de las capas de revestimento de enchapado
es sin embargo en si conocidsa,

Naturalmente pueden ooncebirse otras formas de reaQ
lizacidn del producto de este invencién. En ciertos casos -
puede convenir prever tres e incluso wés capas inconbusti-~
bles. Una variante ravorable serfa en determinedas circuns;
tancias si andlogamente al e jemplo segundo, estuvieran pre-

vistas dos capas incombustibles, encontrdndose dispuests in

mediatamente una cepa debajo de la superior de reeuhrimién;i
to del tablero y la otra seguidamente debajo de la capa in-
ferior de cubrimiento del tablero.

Para la constitucién de las capas de madera prensa
da son adecuados tembién, segin los fines de aplicacién, la
lana de mmdera, sl serrin, astillas y similares.

Se derd a continuacién un ejemplo de ejecucién del
procedimiento segdn l& invenaidén, Primero, para la rabrica-
eién de 11 tableros de 1 mz. cada uno y de un espesor apro-

ximado de unos 22 mm,, se revisten de un aglutinante, en u-
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na méquina para el engolado de virutas en s{ conocida, 10
Kgs. do astillas o trocitos bastos e irregulares de made;a
de 5-50 mm, de longitud, 1-10 mm, ae enchura y 0,5 - 5 mm,
de espesor. En esta operacién, las astillas son.cogidag por
rodillos sobre los gque se aplica sin interrupcién uma delga;
da capa de cola. los 107 Kgs. de part{culas de madera tienen
que contener unos 7 Kgs. de agua, Durante la operacifn de en
golado, la cantidad indicada de partf{culas de madera absorbe
unos 28-29 Kgs. de cola, que ocontiene unos 8 Kgs; de cola de
formaldehido de urea en polvo, 8 Kgs. de hafina industrial
de centeno ocomo diluyente, 0,14 Kgs. de cloruro de amonio,
0,28 Kgs. de una soluciln acuosa concentrada de amoniaco y
unos 12 Kgs. de agua. Se obtiene asf, al final, uns centidad
de 155-136 Kgs. de virutas encolades. las virutas no se ad-
hieren primsro unas a otras hasta que no han siéo comprimi-
das, A menudo es conveniente que el contenido total de agua
de las virutas encoladas sea interior al 10%, y por ejemplo
de sélo un 5%.

Para le rabricacibén del tablero de tres capas con
dos capas de madera prensada y una capa incombustible inter-
medle se distribuyen primerc unirormamente en un molde, por
ejemplo de chapa metdliecm, 6 Kgs, de virutaes encoladas, Lue-
go se distribuye uniformemente sobre wsta capa una mezcle in
tima de 2 Kgs. de asbeato en grénulos de una longitud de fi-
bras de hasta 4-5 mm., 0,5 Kgs. de cola de formaldehido de
urea en polvo y 0,25 Kgs, de fosfato de amonio en polvo. So-
bre ellos se distribuyen adn uniformemente 6 Kgs, de virutas
encoladas. El conjunto es prensado con empleo de una chapa -
superior de prensado, durante 30 minutos y a une tsmperatura

de unos 130% C,, en une prensa de pisos, Naturalmente, se -~
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prensard szmulténeamsnte cierto ndmero elevado por ejem§1§
diez, de tableros., La presién de la prensa es al principio
de unos zO Kgs/cm2. y baje haocia el finel de la opsracién de
prenseado, a unos 5-8 Kgs/om2, Durente el prensado, el gas de
amoniaco que actda a modo de témpén;se volatiliza y el medio,
bajo el erecto de las reacciones quimicas originadas por el
calor, se pone doido, lo cual es necesario para la solidir;;
cacién del aglutinante.

Como es sebido, el tablero puede ser revestido de ho
Jas de enchapado, de modo que tiene el aspecto de un tablero
de madera corriente,

Le oantidad de 0,25 Kgs. de rostato de amonio afiadi-
da a la mezcla para la capa aislante estd destinada para en-
durecer el sglutinante durante el prensadb; Como las resinas
artiriciales ue formaldehido de urea se solidifican sélo en
un medio écido y como el asbesto, en la mayorfa de los casos,
es ligeramente alcalino, se elige el agente de endurecimien-
to de forma que el pH sea mentenido durante el fraguado sobre
aproximadamente 4. |

Naturalmente, como aglutinantes son indicadas tam-
bién las resinas artiriciales de melamina y formaldehido, En
tal caso, no es necesaria una neutralizacién con fosfato de
amonioc o similares, porque les resinas de melamina se endu-
recen también en un medioc alcalino, Lo mismo vale también pa
re las resinas artifiocisles ienblicas y la casBeins,

El esbesto empleado para la formacién de la capa tér
micamente aislante tiene gue ser lo més seco posible, La mez
cla constitufda por fibras de asbesto, resina artificial en
polvo y el agente de endurecimiento en polvo es perfectamen-

te esparcible y puede ser introducida y distribufda en el mol
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de sin diriocultad alguna. & esta mezcla no se le he aﬁadido

intencionalmente egue alguna. Sin embargo, pare que el aglu
tinante seco reacoione en caliente y se ehﬂurezca, se nece-
sita cierta cantidad de agua. Durante ql prensedo, une par-
te del agua contenida en las pa:ticulas de virutas encolades
pase hecia dentro en forme de vapar a través de los intera;
ticios visibles a simple vista y se condensa sobre la mezcla
de asbesto y aglutinante., El vapor constituye ademds al pPro
pio tiempo el vehfculo para el calor, necesario también y
especialmente en el centro.

Naturalmente, la invencidn no se limite al procedi;
miento desorito. Para la constitucién de la cepe aislante in
combustible son adecuadas tembiédn otras materias, preferible
mente de tipo mineral, Cierto abaratemiento del tablero po-
drfa conseguirse, por sjemplo, sustituyendo las fibras de as
besto con un cemento de rraguada répido;

Descritas sufieientemente las operaciones, producsos’
y materiales, as{ como sus proporciones, que entran a formar
parte de este procedimiento, se hace constar expresamente
gque cualquier modifiecacién que se introduzce en el mismo, se
ré comprendide en el mismo, siempre y cuando que no altere o
modirique esencielmente su finmlidad caracterfstica;

NOTA

Por Ultimo se declaran de novedad y propia invencién,
las siguientes:

REIVINDICACIONGES

12, - Bn.prooedimiento de rabricacifn de tableros ar-
tificieles de maders prensada, caracterizedo porque para ls
fabricacién de estos paneles se revisten de un aglutinante,

en une mdquina pare el encolado dé virutas, trozos bastos q;
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irregulares de madera en proporoién.adeouada, siendo dichas
estillas cogides por unos rodillos sobre los que sge aplica
sin interrupcién una delgeda capa de cola. Estas particnlas
han de contener una concentracién conveniente aouosa;’Se pre
vé que la humedad de los fragmentos vegetales absorba una -
centidad determinada de,coia, oompuésta por la proporcién ne
cesaria de formaldehido de uree en polvo, harins industrial
de centeno como diluyente, clorurc de amonio, una sblucién
acuosa concentrade de amoniaco y la cantidad conveniente de
ague, Se obtiene una masa de virutes encoladag, las gue no
se adhieren entre sf, heste no haberse sometido al efecto de

une prensa adecusda, .
28,. Un procedimiento de reabricacién de tableros er-

tificiales de madera prensada, segin lea enterior reivindica-
01én, caracterizado porque se disponen capas de madere pren-
sada y cepas incombustibles. Enx un molde preferiblemente de
chape metélica se dispone la cantlded conveniente de virutas.
Se distribuye uniformemente sobre las partfculas vegetales
una mezcle intima de ashesto en grénulos, con uns longitud
de fibra variable, agregéndose una ocarga de cola de formal-
dehido de urea en polvo y fosfato de amonio molido, Sobre es
ta capa se distribuye uniformemsnte otra de viruta encolada.
Bl conJunto es comprimido con empleoc de una chepe superior
de prensado durente tiempo determinedo y & temperaturs ade-
cuade, en une prensa de plsos. Durante el prensaedo el gas de
emoniaco se volatilize y el medio, bajo el efecto del ocalor,
se acidifica detemminando la solidificacidn del aglutinente.
3%,. Un procedimiento de fabricacidn de tableros ar;
tiriciales de madera prensada, segin las anteriores reivindi

caciones, caracterizado porque la:mezocla constitufda por fi-
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bras de ashesto, resine artificiel y el agente de enﬁnréci-
miento en polvo es periectamente esparcible y es distribufde
en el molde. Para gus el aglutinante seco reaccions en calien
te y se endurezce es precisa clerta concentracién de agua, Du
rante el prensado una parte de agua contenida en las particu
las encoladas pasa en forma de vapor a través de su porosidad
y hacia su inteprior y se condense sobre la mezolas de asbesto
v aglutinante, constituyendo el citadoc vapar el medio de @0~
municacidn de calor.

4%,~ Un procedimiento de rabricacién de.tahleros ar;
tiriciales de madera prensada, segin las anteriores reivindi
caciones, cearacterizado porque pueden moldearse las distintas
cepes en un bastidor, superponerse y posteriormente ser pren
sedas. El formeto conseguidc s introducido a continuacidn
en uné prense de piscs y comprimido con empleo de oalor; Se
dispone un cerro mévil sobre carriles que lleva un bastidor.
Al esparcirse las distintas capas, el carroc con el bastidor
y respectivamente une parte del dispositivo distribuidor es
movido en l{nea recta oon mcvimientps de vaivén. El prensado
preliminer puede entonces tener luger directamente en dicho
carro, Cierta reduccién del tiempo de reposc del carro puede
consegnirse si se distribuye la mezcla destinada para la for
mecién de la capa incombustible por adslantado y ruera del ca
rro sobre una hoja de papel o similares que posteriormente,
Juntamente con la mezela que lleva, es colocada sobre las vi-
rutas de madera distribufdas dentro del bastidor.

55;- Un procedimiento de fabricacifn de tableros ar-
titiciales de medera prensada, segin las anteriores reivindi
caciones, caracterizado porque se somete a moldeo previo cuan

do menos une ocapa de medera prensada, formando luego sobre -
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ella una cepa de material incombustible y acabando por pren-

sar estas capas en la prensa que emplea calor. Es ventajoso

' someter a un ligero prensado preliminar todas las capas dq ma

dera y todas las incombustibles aisladamente sin emplec de cg&
lor, superponerlas, acabando por prensarles definitivemente
en la prensa de calor;

6&%,~- Un procedimiento de rabricaoién de tableros ar-~
tiriciales de madera prensada, segiin las anteriores reivindi
cacionses, caracterizado porque los paneles constitufdos por
varias capas, son prensadcs simulténeamente, com emplec de un
aglutinante artiiicial de madera, formsndo un blogus compa&c-
to, cuyes superficies en contacto debido a la compresién de
todas las capas, se amoldan exactamente debidc a las rugosi-
dades superficialss, conteniendo cap&s sucesivas de meterial
incombustible prensado y capas ue partfculas vegetales; ia
evaporacién de los agentes acuosos se veririca al medio ambien
te o por dispositivos adecuados de refrigeraoi6n Yy Ooreamien-—
to. |

7% .~ »UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TABLEROS AR~
TIFICIALES DB MADERA PRENSADA»,

Todo ello tal y como se describe en el cuerpo de es-
ta memoria y se reivindica en su nota a los fines que se citan,

Esta memorie descriptive conste de catorce hojas fo-

liadas y mscanogratiadas por una sola de sus caras,

Madria, 7 4 R 95

-—
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