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Las instalaciones tradicionales para la produccidn de ta-
bleros de partfculas estén fo;madas por un grupo de las méquines:
usadas parat producir %irutas, Secar, dosificer, distribuir,
comprimir y acabar le madera reducida a astillitas o particu-—
las,

El objeto del presente invento es un método de comprimir
tableros de partfculas que se refiere a la distribucidén f e la
compresién de las partfculas.

Usualmente, las instelaciones conmocidas estdn provistas
de méquinas formadoras que tienden una determinada cantided de
partfculas impregnedas con cola, les extienden debidamente so-
bre planchas de aluﬁinio adecuadas, formando de este modo una
esterills blanda que se reduce en espesor por una prensa preli
minar en frfo y iuego, constantemente sostenida por la plancha
de aluminio, es introducida en una prensa caliente.

Esta dltimae oﬁeraci&n completa la compacidad del tablero
de partfculas usado en la induétria del mueble y en otras simji
lares.,

ﬁstas instalaciones, segin se pioducen normalmente en Ita
lia o en el extranjero, presentan diversos inconvenientes, ta-
les comos

= La necesidad de un costoso fransporte para devolver las
planchas de aluminio &l punto de partida del ciclo de trabajo;

- La necesidad de enfriar las planchas de aluminio al sa-

lir de la premsa caliente;
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~ La necesidad de puestos de cepillos, recepcidn y lavado

de las planchas de aluminioj

~ Bl gran desgaste de las planchas y, por consiguiente,
la necesidad de su sustitucién periddicaj,

~ La falte de uniformided en el espesor de los paneles
comprimidos cgusada por el irregular espesor de las planchas
de aluminio j; como resultado de ésto, la necesidad de elimi-
nar una cantidad considerable de material durante el alisado
del panel;

- Un perfodo de prensado més prolongado débido a la pre-
sencia de las planchas de aluminio,

- La dificulted de obtener una polimerizacidn uniforme de
lam colas contenidas en el panel;
| - El qonsidérable porcentaje de desechos en el recortado
del pahel;

- La necesidad de un costoso equipo para recuperar las
partfculas cafdas entre dos planchas de aluminio durante la
formacién; y _

- La dificultad-de separar las esterillas fdrmadas o los
paneles prensados que resulten ser inexactos en su pesb.o com—
posici&n." g -

Ademés de las mencionadas instalaciones, existen otras

. provistas de una prensa preliminar fije (premss frfa) y méqui-

 pas formadoras movibles que no permiten una formacién continua

de las esterillas de virutas.

Con el fin de evitar los mencionados inconvenientes, se
ha concebido un método para comprimir tableros de partfculas
de madera y otros materisles fibrosos =objeto de este iqyento-.
Se caracteriza por una formecién continua seguida por un prensa

do preliminar realizedo en una prensa mévil y se ilustra a mane
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La fig. 1 muestra esquemdticamente la zona de formacién

continua de una esterilla de partfculas.con la prensa prelimi
nar mévils

La fige 2 (que sigue a la fig. 1) muestra el camino rea-
lizadolpor el panel desde la prensa preliminar hasta la entra-
da del dispositivo cargador de la prensa caliente, deténiéndo-
se en diversos puestos;

La fig. 3 (que sigue a la fig. 2) muestrs el camino del
panel hacia dentro de la prensa caliente hasta la plataforma
de apilado de los paneles préﬁsaﬂos.

La prensé del dibujo'tiene sélo tres aberiuras pero, des-
de luego, para grandes instalaciones el nfmero de aberturas au
mentarfa. Puede verse por el dibujo que las ﬁéquinas formadoras :
Ay 4 dejan caer sobre la cinta transportedora D las virutas
u otras partfculas de mate:ial, fibroso de pequefio espesor, for
mendo las capas exteriores del panel y que, desde la méquina
formadors Az, Siempré sobre la cinta transportadora D, caen
fragmentos de gran espesor ;decuados para formar la capa cen-—
tral y para completar la esterills B que debe ser objeto de un
prénsado preliﬁinar en la prensa preliminar frfa C., La finta
transportaedora D est4 moviéndose de modo continuo a una veloci
dad constante que es ‘variable de acuerdo con el grueso del pa
nel que ha de producirse. «

La prense preliminar C, con la misme velocidad, pero con
movimiento alternado, se mﬁeve y se cierra durante la fase de

movimiento hacia delante, comprimiendo la esterilla B que en~
tra de modo continuo en le prensa preliminar C, Dicha prensa
preliminar C provista de las ruedas, recibe, junto con la cin-

ta transportadora D, un movimiento continuo y alternado desde
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un motor {que no se ha representedo en el dibujo) y estf séli-

damente unida s un grupo de cadenas (no mostradas) por medio
de las cuales & arrastrada en dos direcciones, hacia atrds y

hacia adelante. Aun cuando la prensa C es muy pesada, se encuen !

_tra sincronizade a la cinte de transporte D, sincronismo gque

hunca cesa.

La fase de prensado preliminar comienzs con la prenga«prg
liminar en le posicifn extrema d¢ la derecha (fig. 1) abierta
y con un sector de la esterilla B dentro de ella, cuya longi-
tud corresponde al sector qhe est4 sobre la mesa de prensado
Gl‘ La prensa preliminar se mueve hacia la izquierda y, al mis
mo tiempo, se cierra comenzando la fase de prensado preliminar, .

En el_entretaqto, la sierra de disco E, que corre a lo lar:
go de las_gufas fijadas a la prensa preliminar, estd cortando
el panel, durante la fase de prensado preliminar, en el extre-
mo que sale de pren;a preliminar. Prdcticamente, no existen
desechos de cortes

Al final de la carrers de movimiento hacia delante, la fa
se de prensado en la prensa preliminar C cesa sutom{ticamdmte;
luego, a medida que se abre, invierte su movimiento y'comienza
1a carrera hacia atrds, a la misma velqéidad que la cinta de
transporte D que continda su carrera hacia delante a fin de 1llg-
var &ebajo de la mesa de prensado 01 un nuevo sechor de esteri-.
1la B que ha de ser sometido a prensado preliminar.

Cuando termina la carrera hacia atrds y ha comenzado la
nueva carrersa hacia delante, la prensa preliminar C se cierra

y comienza la siguiente fase de prensado y esta operacidn se

repetird durante todo el ciclo de trabajo.

En el rodillo de arrastre r de la ciiita de transporte D

estd situada une escobilla F pars limpiar la cinta D quitando
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las virutas que eventualmente pudieran haberse fijadgaikgifﬁé
Ademéé de la cinta principal de transporte D que se usa
para recibir la esterilla de virutas B constitufds mediante
las mdquinas formadoras 4, 4,, A, y para lleverla bajo la pren
sa preliminar C, se prevén cintas secundarias @, Gl’ GZ’ G3,
pars sacar el penel cortado de la esterille de lea prenss. preli
mibar, llevédndolo al elevador de carga N que tiene los diversos.
planos P, Pl’ Pz. El ndmero de las citades estaciones de cintas:
secundarias puede variar de 4 a 6 de acuerdo con la produccién
diaria deseada de paheles en metros cdbicos. La necesidad de
las mencionadas estaéiones es debida al hecho de que entre un
ciclo de prensado y el siguiente de la prensa caliente M, es
necesario supefar los siguientes‘tiempos-ﬁuertos:

- Introduccién de los paneles dentro dé la prensa M por

‘medio del brazo empujador L y

~ Carrera de inversién del brazo empujador.

Las cintas de transporte G, Gl, Gz, G3 tienen une velocidars
lineal superior a la de la cinta principal D y &sto permite que:
ciertog paneles se detengan en las diversas estaciones durante
los tiempos muertos arriba mencionados, haciendo posible la con:
tinuacién Ae la fase de formacién y de prensado'prgliminar sin
interrupeién alguna.

La cinta de la estacidn G se mueve al principio a la mis--
ma velocidad que la cinta principal D y sucesivamente aumenta

su velocidad con .el fin de sincronizarse ella misma con la cip

‘ta de la estacién Gl' Por consiguiente, el panel previamente

prensado llege al principio muy lentamente a la c¢inta G 'y, por
cambio de velocidad, es separado totalmente de la esterilla
que se encuentra en-la fase de prensado preliminar,

La balanza H est{ incorporada en la estacidn G, con el
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fin de controlar el peso del paneb,;@é%ei?é@io de un ﬁénom1rré
gular, la balanza H accionard la aperturs de la trampille I,
donde los paneles defectuosos son destrufdos y sus fragmentos
son devueltos a la méquine formadors Aye

En la estacién G3 estd incorporado el dispositivo empuja-
dor K que permite el empuje final y completo del panel que se
estd insertando bajo el cargador N, ya que la cinte transporta
dora de la estacidn &, no podrfa reslizar una introduccién com
pleéta.

Los paneles que llegan al ca:gador N son insertados auto-
miticamente en sus plenos situados sobre las mesas P, P, P,
gque, empujadaé por el brazo L, introducen los paneles dentro
de las aberturas de la prensa c#liente M, Sin ebargo, al mismo
tiempo, las mesas ys mencionadas P, P 1? P2 empujan los paneleg
ya prensados 51tuados entre las aberturas de la prensa envidn-
dolos a las planos del elevador descargador O, Los nuevos pane
les que son introducidos entre las placas de la prensa son men
tenidos en ella por las plataformas {, Ql’ Qz fijades al costa
do de la prensa mientras que las mesas P, Pl’ P2 retornan a su

posicidn original, Para llevar a la pr&ctica'este métpdo de © v

transporte y de introduccién de los paneles dentro de la premsa:

M es absolutamente necesario que los paneles previamente prensa:
dos sean considerablemente -compactos en la cara o en los bordes:
¥, por consiguente, la prensa preliminar C est{ provista de ios&
marcos laterales (no mostrados) que retienen al panel durante
la fase de prensado preliminar obtemiendo de este mod6 un pa-

nel compacto y perfectamente escuadrado, Los paneles prensados

_en caliente situados emtre los plamos 0,, 0, O delelevador de

descarga O son enviados, uno a uno, por medio del Srgano empu~

jador R y de los rodillos S movidos a motor a la plataforma de
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dpilado T descendiendo en un espacio que corresponde al espe=
éor del panel,

La instalacifn de prensado antes descrita tiene, con res-
pecfo a lés instalaciones conocidas hasta ahora, las siguien-
tes ventajas: |

- Economfa de espacio;

- Eliminacién de las plenchas de aluminio y, por lo tan-
to, considerables economfas de explotacidu dehido al hecho de
que no hay necesidad de sustituir con frecuencia dichas plan-
chas;

- Eliminacién del costoso transporte en ciclo de las plan

chas de aluminio;

-~ Eliminacién del equipc para recuperar las virutas o frag

 mentos que caen en los intérvalos entre las planchas de alumi-

nio durante la fase de prensado preliminar;

= Mejora de los pasneles prensados con respecto & la uni-
formidad del §spesor Yy a la polimérizaci&n-de la resinag

- Eliminacién de los fenémenos de deformacidn de los pang
les en su salida de la prensa alienteg

~ Posibilidad de destruccidén y recuperagi&n de los pene-
les. prensados preliminarmente en el caso de que estén defectup
samente formados o de que tengan un peso deficiente;

- Facilidad para enviar los paneles prensados a la miqui-
na recortadora porque ya no hay que separar las planchas de |
aluminio;

-~ Disminucidn considerable de ‘los desechos causados por
el regorte porque con el prensado preliminar del método ilus-
tra@o, los lados largos estdn bien formados por los marcos y
los lados cortos son tronzados con una tolerancia mfnima;

# Reduccién de los perfodos de prensado en caliente por—
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que ya no existe el obstdculo de las planchas de al%ﬁ%%%%?Qi

- Eiiminapi&n del costoso equipo denominado de"cierre simul
t4neod” pordue como los paneles hen sido ya preliminarmente
prensados en la prensa caliente, no hay ya peligro de que "re-
vienten las virutas" incluso con un cierre muy répido de las
platines de la prénsa;

- Transﬁorte mﬁs seguro de la esterilla de partfculas prg
cedente de la mdquina formadora;

- 'Transporte mds seguro de los paneles previamente pren-
sados porque ya no hay peligro de descomposicién o deterioro
de la esterilla formads;

- Pdcil centrado de los paneles previamente prensados a
la entrada én la prensa caliente y, por consiguiente, elimina-
cién de los inconvenientes causados por las particulas existen
tgs en los calibradores.

NOTA.~

Los puntos de iqvenci&n propia y nueva gque se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencién en -Espafia,
por veinte afios, son los siguientes:

1¢,- Un método para comprimir tableros de partfculas de
madera 6 de otro material fibroso, que comprende la formacién
continue de la esterilla de particulas colocadas sobre una cipn
ta de transporte y llevada a una.prensa preliminar movible érra;
trada por cadenas y movids de manera alternada, cortada subsi-

guientemente por una sierra que se desliza a lo largo de gufas

fijadas a la prensa preliminar mévil, y, finalmente, enviéndo-

se los paneles a una prensa normal caliente situeda en la 1f-

nea de transporte que tiene montada también en ella una trempe

sutomdtica destinade a la destrucgiGn y recuperacidn de los pa

neles defectuosos.
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