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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn & nombre des
DIPL., ING. DR. ERWIN SCHNITZLER, de nacip
nalided alemana, domiciliado en KARLSRUHE,
Hopermikusstrasse, 26 (Alemania); por:
PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRIQ&
CION DE CHAFPAS DE MADERA, PLACAS DE FIBRA Y
SIMILARES",

Para la fabricacidon de chapas de madera, placas de fibra
¥y eimilares se conocen ya diferentes medidas. En perticular es cong
cida le practica de suministrar a una estacion esparcidora chapas
de carga por caminos transportadores, y en la zona de esta eatacidn
coordinar a las chapas de cargse las piezas del merco de moldeo con-
ducides por medios de trensporte espeeciales, con el fin de formar
marcos de moldeo que, con las referidas chapas de cerga, se coumple
mentan formendo cajes de moldeo. Ahi, las plezas frontales del mar-
co de moldeo suelen estar sujetas a los medios de transporte, en
tanto que las paredes laterales estén colocadas fijamente en le es-

tacidn esparcidora. Las chapas de carga y las piezas del marco de
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moldeo pasan as{ por la estacidn esparcidora mediante transporta-~
dores accionados independientemente. En estas‘instalaciones es
evidente la necesidad de una exacta coordinacion de las piezas
del marco de moldeo con las chapas de carga, lo cual es dificil
debido a los transportadores para las chapas de carga, por un
lado, y las piezas del marco de meoldeo, por otro, presupone un
considerable despliegue de medios téonicos de mando y, ademés
es desventajoso ya solo por la disposicion de dos transportadores
accionados. Por lo demés, las dificultades son partioculermente
grandes cuando las chapes de carga no solo tiemen que pasar en
una. direccion por debajo de la estacién esparcidora, sino que tam-
bién ser movidas en vaivén debajo de la misma pare un.esparcido
miltiple.

El invento se ha propuesto la tarea de evitar las di-

ficultades spuntedas en la fabricacion de chapes de madera, placas -

de fibra y similares,

El invento se refiere & un procedimiento para la fabri_
cacién de chapas de madera, placas de fibra y similares, en el que -
las‘ohapas de carga son conducidas a une estacidn esparcidora por
medio de caminos transportadores, y en la zona de eate estacion
se coordinan & las chapas de carga unes piezas del marco de moldeo
conducides por medios de transporte para la formacion de marcos
de moldeo. Consiste el invento en unir las piezas del marce de
moldeo por fuergzes de friccion a las citadas chapas de carga y
en mover estas ultimas en la zona de las estaciones esparcidoras
mediante las piezas del marco de moldeo agregadas a ellas. Se
trata aqui evidentemente de un procedimiento discontinuo de espar_
cido en el que las maquinas esparcidoras actuan y dejan de actuar
ritmicamente para el esparcido. Segun una forma preferente de

realizacidn, las chapas de carga son conducidas tan solo por
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vias de deslizamiento en la zona de la estacion esparcidora.
Las chapas de carga con acercedas, por lo taﬁto, hesta la esta-
0ién esparcidore & través de los transportadores subordinedos &
elles, y empujadas unicamente sobre las vias de deslizamientio
conl que, después de la introduccién, las piezas del marco de
moldeo agarran por si mismes las chapas de carga y, por consi-
guiente, no es necesaria una coordinacidén especial por intermedio
de dérgamnos auxilieres técnicos de mando. De esta manera, sin la
menor difiocultad, se tiene asi la poeibilidad de reaslizer el pro-
cedimiento de forma que las chapas de carge se mueven en vaiven
en lae zone de la estacidn esparcidora con ayuda de les piezas
del marco de moldeo, por lo cual son esparcides en varias ocapss.

En particular, las medidas sugerides por el invento
pueden realigzarse de diverses meneras. As{, una sugerencia del
invento consiste en que las chapas de cargs sean movides en vai-
ven por las piezas del marco de moldeo subordinadas & los dos
ledos frontales de diches chapes, las cuales piezas estén unidas
8 uﬁ solo medio de traneporte. Pero, sobre todo si las chepas
de carga hen de moverse en vaiven en la estacion esparcidora,
se tlene tembién la posibilided de trabajar éon plezas del marco
de moldeo que, para cade lado frontal de une chape de carga, es-
tén unides a diferentes medios de trensporte. Cuando se trabeje
con distintos medlos de transporte, se desconecte en cade ocaso
uno de ellos, de modo que sea arrastrado al mismo tiempo por el
otro y que ambos medios de transpofte trabajen s0lo en une direc-—
cién de movimiento.

Las ventgps conseguidas por el invento se tienen, prin_
cipalmente porque en el procedimiento sugerido por el invento,

la coordinacion de les chapas de cerga con las piezas del marco
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de moldeo se reeliza en cierto modo por si misma, con lo que no

son ye necesarios complicados ajustes ce aeciqnamientos y demés
dispositivos que, por un lado, provocen el movimiento de las pie-
zas del marco de moldeo y, por otro, el movimiento de las chapas
de carga. Al mismo tiempo es une gren venteja la simplificacion
sugerida por el invento, que es posible ;ograr cuendo se trebsaje
segun el procedimiento porpuesto por el invento. Un dispositivo
pertionlarmente sencillo pare poner en practica el procedimiento
sugerido por el invento esté& caracterizado, en esencia.. perque
les piezas del merco de moldeo pueden unisrse por fuerzas de frio-
oién a las chapas de carge, y &l mismo tiempo, estén concebidas

& modo de drgenos de arrastre de las chapes de carge conducides

por vias de deslizamiento, o0 cosa parecida, no accionadas. A base

de unos dibujos que no representan més que ejemplos de realizecidn,

se explican seguidemente més pormenores de este clase de disposi-

tivos para le préctica del procédimiento sugerido por el invento.
Se represente esquemsaticamente con lest

Figures 1 & 4, visto de lado, un dispositivo para le préctica del
procedimiento sugerido por el invento, con un me-
dio de tramsporte de las pilezas de los murcos -de
moldeo.

Pigura 5, une viste por encime del objeto segun las Figuras
1 a 4.

Figuras 6 a 9, visto de lado, otra forma de realizacién del dispo
sitivo pera la préctica del procedimiento sugerido
por el invento, con dogfedios de transporte de les
piezes de los msroos de moldeo.

Figura 10, una viste por encima del objeto segin las Figuras

6390
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Figuras 11 y 12, vieto de lado, otras formas de realizacion de
dispositivos sugeridos por el invento.

En le forma de realizacién segun las Figuras 1 & 5 se han
previsto pestafias o vias de deslizamiento 1 paralelas, tendides
longitudinalmente sobre las que, por un extremo, se puede correr
une chapa de carge 2 , transversalmente desde el lado, como puede
verse més claramente en la Figura 5, Por la perte de erriba, al
lado de lae vias de deslizemiento 1, van situados dos tremos 4 de
cadena o de cable sin fin, paralelos, que merchan sobre polgaa 3
con movimiento en vaiven. En dichos tramos 4 ven sujetas dos pie~
zes de marco de moldeo 5,6 dispuestas transversalmente que sirven
pare former, en combinacidn con unas peredes laterales del merco de
moldeo no representaedes con mayor detalle, colocades con ceracter
fijo junto e las viag de deslizamiento 1, un marco cerrado por to-
dos los lados destinado &l moldeo del material prenmado sobre la‘chaf
pa de cergae 2. Por su borde inferior, la pared transversal 5, de '
la pieza del merco de moldeo esta concebida a modo de ufia 7 ¥y, la
pared .trensversel 6 de le piega del marco de moldeo, estd dotada de
un escalon 8. Encima de los tramos de cadena o de cable 4 van inste-
ledes dos méguines esparcidoras 9, 10, las cuales constituyen una
estacidn esparcidors y sus boces de salida 11, 12 se enocuentran pr6~~
ximas una de otra y desembocan en direccidén del recinto interior del
marco o former sobre la chape de cerge 2. Por debajo del lugaer donde
se introducen le chapa de cerge 2, circula entre les vias de desli-
zamiento 1 une cinte transportedorea sin fin 13, la cual tiene un o6r—
geno de arrastre 14 y va e parar & la prensa.

El sisteme funcional del dispositive representado en las
Figures 1 & 5 es el siguiente: despues de introducir por un lado una .
chape de carga 2 sobre la vie de deslizamiento 1, con lo que les pa-~
redes transversales 5,6 del merco de moldeo de los tramcs 4 toman.

la longitud que se ve en la Figura 1 y dejan pasar todavie sin tocar
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lox bordes treansversales de le chape de carge 2, moviéndose los
tremos 4 en direccion de la flecha, la pared 5 del meroo de moldeo
pese de la posicidn horizontel de la Figure 1 a la inclinade en le
Figura 2, en la que la chape de carge eg agmrrade por de pronto por

135 la ufia %, con lo cuel existe para el sentido de transporte une
unidén por fuerzas de friceidén de las piezas del merco de moldeo 5
con las chapas de carge 2. Al seguir moviendose los treamos 4 en 1le
direccion sefinleda, la chapa de carga es corride por la ufla de la
pared del marco de moldeo 5 ehora en posicién vertical, hacia la

140 pered transversal 6 del marco de moldeo que ha permsnecido invaria-

blemente en posicidén verticel y & su acanaladura 8, que por el otro
ledo de le chepa de cerge establece la unién por fuerzes de friccionm
La referida chzpa de carge 2 se encuentira ehore aprisionade entre

' laes paredes transversales del marco de moldeo 5 y 6 y forme el fon-

145 do de un marco de moldeo cerrado & todo elrededor, compuesto de las
peredes transversales 5,6 y de las paredes laterales no reproducidas
segun muestrae la Figure 3.

Cuando la chapa de cargs corride més a le izquierdes por la
pared transversal del merco de moldeo 5 pasa por debejo de las sali~

150 des 11, 12 - que permanecen abiertas durente este periodo de tiem=
po - de las méquinas esparcidoras 9,10 el marco de moldeo se llensa
con el material esparcido-en capes uniformemente distribuides. Se
llega @& la posicion extrema izquierda, representada en la Figura 4,
de la chapa de carge con el marco de moldeo lleno, en el momento

155 en que con la pared transversal 5 de este ultimo ha pasado por la
salida 12 1la cuasl, como anteriormente la salida 11, se ha cerrado
entretanto. El sentido del movimiento de las cintas transportadoras
4 se invierte después de llegar a la posicidn extreme izquierda y,

de este modo la chapa de cerga con su cerge pare el marco, es corrida
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esta vez para atrés, hacia la dereche por la pared tr8neversal 6,
hesta la posicidén de pertide expueste en la Figura 1. En este instaen
te, la chapa de cargs que al mismo tiempo se libra de leg peredes
transversales 5,6 es agerrada por el oOrgeno de arrastre 14 de la
cinte sin fin 13 y conducido & la prense. De esta manerae ha quedado
libre el espacio sobre la via de deslizamiento pare la introduccidn
de un chape de ocarge vacia, y el procego de llenado puede empezar de
nuevo en la forme descrita.

El movimiento mecémnico en vaivén de las cintes transportadg
res puede ser maniobrado mutomaticemente en forme ventajosa por in-
terruptores de fin de carrera. Asimismo se puede controlar el pro-
ceso de llenado mediunte interruptores de fin de carrera o por trans
misidén mecénice &l ritmo del movimiento de la chepa y de la forma-
cion de marcos.

En luger de les does méguines o lugares de esparcimientp
representados en les Figures 1 a 5, se puede prever asimismo uno
solo o también més de dos. Si existen dos méquinas esparcidoras.se
tiene entonces la posibilidad de que, por ejemplo, por la méquina
9 se pueden esparcir dos capas exteriores de material de la misma
natureleze y, por la méquina 10, une capa central de otra clase,
sobre la chapa de carga 2 o en su marco de moldeo. Para ello solo
se equiere una correspondiente meniobra de las bocas de salida 11,12
y del curso del movimientc de la chapse.

Ie forme de realizacidn segin las Figuras 6 & 10 ge dife~
rencia del dispositivo segun las Figura 1 a 5 tnicemente po#%l he-
cho de que a les vfas de deslizamiento 1 previstas shi ven subor-
dinados dos tramos paraleles de cadena o cable 15, los cuales cir-
culen sin fin a traves de poleas 16 y porque la pared transverssl
del marco de moldeo 6 no esta ya sujeta a la cinte transportadora 4,

sino & los tramos 15. Como muestran las Figures 6 y 10, une chaps
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190 de carge vacia 2 es introducida desde un lado en la cints trans-
portadora 15, y & continuacidén la cinte transportadoras 4 empieze &
moverse en direccion de la fleche. De este modo, lla pared transver-
sal del marco de moldeo 5 pesa desde la posicion sefialada en le
Figure 6, & través de la posicién intermedia de la Figuré %, a

195 la posicion de la Figure 8, de tal modo que le chapa de carge 2
viene a juntarse es{ a le pared transversal 6 del merco de moldeo,
y con le cinta trensportedors desconectadea es corride & la posicidn
extrema izquierda,segﬂn Figura 9, mientras que desde las bocas de
salide 11, 12 se ha llevado & cebo el llenado del marco de moldeo,
200 el cuel esté formado por lus paredes transversales 5 y 6 y las pa-
redes latersles estacionarias no representedas, junto & los tramos
15. Después del cierre de las bocas de salida y de desconecter la
cinte trensportedoras 4 se pone en maerchae la cinta transportadora
1% en le direceion de la flecha sefinlada en la Figura 9, en tento
205 que le pared del merco de moldeo 6 hace retroceder & la chapa de
carge llena juntemente con l&a pered trensversel del marco de moldeo
5 en la cinte transportadore 4, hasta la posicion de pertide, segﬁn
Figure 6 antes de lleger a la cuel, le ointe transportadora 4 se ha
puesto ya en movimiento hacie la derecha. La chapa de cargae libre
210 ya del cerco en todas direcciohes, con el material moldeado descan-
sando sobre ella, es coglide ahore por la cinte transportadora 13
¥y conducida & la prensea.
En el caso de lag Figures 6 & 10, la chape de carga 2
pa.sa también dos veces por le zone de llenado. Por eso pueden tener 1lu
215 gear los mismos procesos que en el dispositivo segin las Figuras 1 & 5.
En la forme de reelizacion segun las Figuras 11 y 12, en dos
tremos de tnumpmﬂe]ﬁ que en planos paralelos circulen par las méquines
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esparcidoras 9,10 de mcdo continuo y con velocidad uniforme, ven
sujetas varias paredes, transversales del marco de moeldeo 5,6 .
Une chapa de cerge 2 vacia, colocade por la izquierda sobre las
vies de deslizemiento 1 y conducida & una cinte transportadora

18, es agarrada en el momento oportuno por la ufila 7 de una de las
paredes transversales del merco de moldeo 5 segin Figure 11,y co-
rride hacia la siguiente pared tramsversel 6 del marco de mo;deo,
con lo que la pertinente pared del marco de moldeo 5 se va intro-
duciendo poco a poco en la chapa de carga. La nueve chape de carga
recien introducida sigue desplazaﬁdose con las enteriores hacia

la derecha, y los marccs de moldeo cerrados sobre ellas se llenan
entonces de material desde las bocas de salide 11, 12 hasta cue

ge llege & la posicidn extrema de la derecha segun la Figura 12,
en la que la cinta transportedora 13 toma la chepa llena, likre yea
de su cerco. Las virutas que, al llenar las chapas, pueden caer
sobre y entre dos paredes laterales del marco de¢foldeo 5 y 6 colo-
cadas una junto & otra, pueden resbalar hacia abajo por pleanos in-
clinados y ser aprovechadas de nuevo en la marcha del trabajo.

Si después de haber pasado por las poleas 19, 20 las cin-
tas trensportadorgs 17 con su tramo inferior ligeremente inclinado
ge colocen en posicidn horizontel, como se representa en las Fi-
gures 11 y 12, se simplifica asl, tanto le colocacién de las pa-
redes laterales del marco de moldeo 5 en las chapas de carge 2,
como su seperacion de estas chepas.

Como puede verse, en el dispositivo segun las Figuras
11 y 12, bajo uno o verios lugares esparcidoms pueden péar chepas
de carga en cualquier numero deseado continuemente una tras otra
en direcoidén uniforme, y de paso poner en y fuera de servicio sus

marcos. No obstante, si existen dos o més lugares espercidores, ee
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tembién posible acondicionar las cintaes transportadores 17 para
un trebajo reversible. En este caso se puede conseguir, por
ejemplo, que las chapas de carge se mueven dn dos largos hacia
adelante y, seguidamente, uno hacie atrés, y & continuacidn, nue-
vamente dos largos hacia adelente y uno hacie atrés, y asi suce-
sivemente en este ritmo. De este modo, la oargavse descompone en
cargas parciales y de cads maquina esparcidora sale variaes veces
material sohre la mismae chapa de cerge, consiguiendose asi un
llenado més uniforme. Al comenzar la marche hacia adelante por

el extremo izquierdo se suministre una chapa de carge cavia, y des
pues del proceso de llenado, al terminar e; evance y antes de ini-
ciarse le marcha de retroceso, se puede entregar a la siguiente
fase demvimiento la chapa de carga que se ha llenado entre tanto.

Les bocas de salida 11, 12 de las méquinas esparcidoras
tienen que egtar entonces dispuestas de manera, que encde perada
de las chapas de carga, o sea en la transicion desde el movimiento
de avance hasta el de retroceso, vengan & quedar siempre encima de
un par de peredes 5, 6. Con esto se consigue que en estos momentos
oaiga maeterial a través de los pares de paredes y no tenga lugar
une cumulecion de virutas sobre las chapas de carge.

El procedimiento de un transporte reversible desde bases
de carge no estd restringido a dispositivos de la clase que se
representa en las Figuras 11 y 12, sino que puede ser aplicado
donde quiers que las bases de carga se mueven bajo un dispositivo
esparcidor en un orden ininterrumpido pare la fabricacion de vello

nes de virute.
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Se reivindica como nuevo y de propia invencion.

1.- Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de cha-
pes de madera, placas de fibra y similares, caracterizado el proce-
dimientd porque estas piezas del marco de moldeo estan unidas por
fuerzas de friccidn con las chapus de cargae, y estes se mueven en la
zone de las estaciones esparcideras por medio de las pilesas del marco
de moldeo unidaes a ellas.

2.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicedo en
el punto 1, ceracterizado el procedimientd porque en la zone de las
estaciones esparcidoras, las chapas de carga son conducidas sobre vies
de deslizemiento.

3.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicedo en los
puntos anteriores, caracterizado el procedimiento porque en la zona
de las estaciones esparcidores, las chapas de carga son movidas en
vaivén con ayuda de las piezas del marco de moldeo unidas a ellas, y
de este modo son cargedas en varias capas.

4.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicedo en los
puntos enteriores, csracterizado el procedimiento porque les chapas
de carga son movidaes en vaivén por las piezas del marco de moldeo,
coordinedas con los dos lados frontales de diches chepass, que estén
unides e un Unico medio de transporte.

5.- Procedimiento y dispositivo segun lo reivindicado en
los puntos anteriores, caracterizado el procedimiento porque las piezas
del marco de moldeo que estan unidas & varios medios de transporte y
coordinadas con ambos lados fronteles de las chapas de carga, muevenA
a estas ultimes en vaeivén.

6.~ Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicedo en los
puntos anteriores, caracterizado el procedimiento porque al trabsajar
con distintos medios de transporte, se desconecta unos de ellos y se

la arrastra por el otro.



305 7.~ Procedimiento y dispositivo, segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, ceracterizado el dispositivo porque
las piezas del marco de moldeo pueden unirse por fuerzes de fric-
cidn a las chapas de carga y, al mismo tiempo, estén concebidas
a modo de organos de &rrastre para las chapas de carge conducides
310 en vias de deslizamiento, o cosa parecida, no accionadas.
8.~ Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicedo
en los puntos anteriores, caracterizaedo el dispogitivo porque sobre
un oaminoe de deslizamiento o de rodillos extendido entre paredes
laterales fijas para las chapas de carga van colocados tramos de
315 cedens o de cable paralelos que marchen en direcclon alternativa
0 invarieble, y en ellos van sujetas, con separaciones entre si,
las paredes trensversales que complementan las paredes laterales
estaclonarias formando marcos de moldeo. i
9.~ Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
320 en los puntos anteriores, ceracterizado el dispositivo porque
una de las paredes transversales del marco defloldeo estéd concebida
por el borde inferior @ modo de ufia y el borde inferior de la otrs
pared transversal estd dotado de una acanaladure.
10.~ Procedimiento y dispositiv¥o segun lo reivindicado
325 en los puntos enteriores, caracterizado el dispositivo porque las
paredes transversales mutuemente. correspondientes estan colocadas
en diferentes tramos paralelos de cadena o de cable, uno de los cua-
les sirve para recoger la chapa de carga & llenar y los dos son mo-
vidos alternativamente en vaivén.
330 11+- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracterizado el dispositivo porque va-

rios grupos de paredes transversales estan aituados en los mismos
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tramos de cadena o de ceble paralelos sin fin que eciroulan
por el lugar o lugeares esparcidores, los cuales son movidos &
través de chapas de cargs shuinistradas sucesivamente sin inte-
rrupeién, con uniformidad o con movimiento de avance y de retro-
ceso alternado ritmicauente.

12.~ Procedimiento y dispositivo segun lo reivindicado
én los puntos anteriores, carascterizado el dispositivo porque
la cinte transportedore sin fin pass, inclineds, & la posicion
horizontal en el tramo inferior despues de abandonar las poleas
de gufa.

13.= Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en loe puntos anteriores, caracterizado el dispositivo pergue en
la cinta trensportadors comin, le pared transversal delantera
del marco de moldeo de un grupo es acercada & la pared taansversal
posterior del marco de molaeo del grupo contiguo, de tal modo
que sus planos exteriores dirigidos mutuamente uno & otro formen
planos oblicuos de resbalamiento para el material que cae entre
eilos.

14.- Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos anteriores, caracterigado el dispositivo porque
el acoplamiento y desacoplamiento de las paredes transversales
del marco de moldeo y el desplazamiento ulterior de la correspon-
diente chaps de cargm pueden ir acoplados aléctrica o mecénica-
mente con la méquina o méquinas egparcidoras.

15.- PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION
DE CHAPAS DE MADERA, PLACAS DE FIBRA Y SIMILARES".

Tal como se describe y reivindice en la presente
Mbmoriabescriptiia que consta de treoe hojas escrites a méquina

por una sola cara y de sus ocorrespondientes dibujose.
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