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MEMORIA DESCRIPTIVA

que corresponde a una solicitud de PATENTE DE INTRODUCCION,
por diez afos, por: "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PLAN-
CHAS CONTINUAS DE MATERIAL AGLOMERADO", cuyo registro se
solicita a favor de Tableros Aglomerados Contrachapeados]
S.A, entidad espaﬁolé, residente en Pamplona, Avenida de Vi-
llava, ‘s/n.- | |
-0 -

fiane por objeto la presente solicitud de Patente
de Introduccién amparar la nnvedad.y propiedad en territo-
ric espaficl de un procedimiento para la obtencién devplan-
éhas continuas de material aglomerado, y mas concretamente
de un material cqmpuesto de virutes, particulas u otros des-
perdicios de la madera, aglutinado con colas sintéticas, por-
ejemplo de urea-formel o de otra composicifn guimica apropia-

d&, y que se gbtienen en forma de limina o plancha continua
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que puede ser de distintos espesores, mediante un proceso

de extrusién en miquina adecuada. Este pro;s#o de obtencién
86 diferente de lus actualmente conocidos } cuyos productos
se hallan en el mercado. En efecto, los procedimientos ac-
tuales comprenden la fabricaciédn plancha por plancha median-
te un prensado de accion vertical de la materia sobre_ unos
platos o pailas dispuestos horizontglmente, previa una co-
locacién especial de las virutas segln su tamafio.

La finalidad y principal ventaja del prodedimiento
objeto de esta soiicitud, es la produccion de un tablero-o
plancha sin fin, ys que su proceso de fabricacién es conti-
nuo, pudiendo por tanto fabricarse en.el largo que se desee
para su aprovechamiento integral.

Otra caré&teristica fundamental del sistema po%’ex-
trusidn rcsi@e en la formacion del aglomerads, en el que las
particulas o virutas de madera pueden guedar en cualquiér
posicion, sin necesidad de establecer una preyid seleccion
de las mismas segun su tamafio .o finura, como ocurre en los
aistema; actuales, resultanto ﬁor lo tanto que el aglomerado
obtenido segun esta patente queda contituido de una manera

uniforme y compacta, tanto en las superficies como en el cen-

_tro, sin distincion alguns del tamaflo y forma de lss particu-

las o virutas que lo componen.

Consiste esencialmente en la preparacionfrevia de
le ﬁasta base en recipientes édécuados, en los que se deposi=:
tan las virutas o particulas Be la madera y se mezcla con la
materis conglutingnte empleada, que puede ser, como antes se
dice, urea-formol o cualquier otra composicidn adecuada de

colas sintéticas. Esta pasta se va vertiendo en la medida del
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consumo sobre la tolve de una miquina extrusionadora, cuya

tolve esta provista en su interior de unfjuego de rodilles
removedores y esparc;dores, los cuales no solo mantienen la
homageneidad de la pasta sino que ademas la distribuyen por
la totalidad de la boca de salida, paras asegurar que fluye
con la misma intensidad por toda la longitud de ésta.

A la salida de ia tolvas, la masa se deposité(sobre
la superficie de una placa que forma la base del molde de
extrusion, estando dispuesta sobre ells oira placa de igua-

les dimensiones, de manera que la separacidn entre ambas ori-.

gina el espesor de la plancha de aglomerado a obtener. Estas

placas estan cerradas lateralmente conforme a lz latitud pre-
viste en dicha plancha de aglomerado,

Sobre la boca de la cémara de compresion asi forma=
de actum un émbolo dd caracteristicas adecuadas a dichas di-
mansionegs ®l cual separa en cada embolada una parte de masa

equivalente a las separacion entre las placas y abertura de

la boca de la tolva, y la arrastra hasta aplicarla y compri-

mirla'cpntré'las partes igusles anteriormente trabajadas, dan
do asi lugar a le plancha continua que en su avance regular
va saliendo por el extremo opuesto. Las places formativas de
la camara de extrusion estan provistas de un sisiema calefac=
tor cuye graduacion permite asegurar que la plancha continue
tiene a su salida la consistencia necesarie para su manejo
pqste:ior.

La plancha aglomerada o tablero cortadc obtenido
por el sistema descrito puede sey utilizado indistintaments
conforme sale de la miquina © recubierto por una o por ias
dos caras con una chapa de madesra o masterial pléstico; con

el recubrimientc se consique darle una mayor solidez, pues
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la chapa de maders o de plistico encolada sobre el aglomera-
do éqtua comg una armazon exterior cuya resistencia ss tane
t0 mayor cuanto mas gruesa sea la chapa que se le adhiera.
Como se observaré, la disposicién de las virutas
y particulas de la maders se hace por turﬁulencia, es decdir, .,
totalmente revueltes, sin guardar ningun orden ni formando
gapaes horizontales ~como ocurre en los tableros obtenidas
por otras procedimientos- y por ello se logra uma compaci-
dad n& conseguida hasta ahbora, la cual permite la introduc-
cibén de tirafondos o tornillos en sentido horizontal al ta-
blero sin peligfo de que se produzcan grietas o rajas en
ninguna direccién, ya que la masa del aglomersdo,sl no for-
mar capas, actus eficazmente sobre el tirafondo, tornillo o
clavo introducido, presionandolo y reteniandolo, lo que re-
sulta altamente ventajoso para determinados trabajos, espe-
cialmente en ebanisteria y c;rpinteria.

En 8l objéto descrite caben, naturalmente, modifica-
ciones de forma y detalle, como por'ejemplo la clase de ma-
teria conglutinante empleada, sin apartarse de la esenciali-
ded caracteristica del mismo, por lo que cualquier modifi-
cacifn de este tipo se entenderd incluida en la presente so-
licitud sean cualesqhiera las circunstancias que concurran.

N O T A
Descrito suficientemente el oéjeto de esta patente, se
deciaran de novedad en Espafia las siguientes:

REITIVINDICACIONES

12,~ Procedimiento para la obtencion de planchas conti-
nuas de material aglomerado, que se caracteriza por el hecho
de que'la materia base, yitutas, particulas de madera o si-

milar, son mezcladas sin distincion de formas y dimensiones



»

100-

-

15 [

200-

25.‘.

30“'

con una materia conglutiante adecuada, por ejemplo, urea-
formol y, en estado pastcsp, se va vertiendo sobre una tol-
va nue estd provista en su interior de uﬁ éisteha de rodillo:
removedores-esparcidores, los cueies mantienen la homogenei-
dad de la masa y la distribuyen convenientemente, de modo
qué alcance y fluya con igual intensidad por toda la smpli-
tud de la boca de salida, cayendo por gravedad sobre la par-
te saliente de la place inferior de un sistema de dos placas

paralelas que constituyen la camara de eMtrusion, donde es

. franccionada en porciones de taode el ancho de la cdmara y

arrastrada por un émbolo hasta aplicarla y comprimirla cone

tra las porciones iguales anteriorments trabajadas, dando

asi lugar a la plancha continua que va saliendo regularmen-

te por el lado opuesto, en condiciones de ser manipulsda gre-~
cias a un sistema de cslefaccion previsto en las placas for-
mativas de la camara de extrusion,

2%,~ Procedimiento para la cbtencion de planchas caonti-
nuas de material aglomerado, segin la reivindicacion antarior.
que se caracterizs por el hecho de que ls plancha obtenida
puede ser utilizads tal como sale de ia extrusionadore o bien:
revestida por una o ambas caras de una chaps de madera o ma-
teria plastica adecuada,‘que se adhieré por pegamento, aumen- -
tando asi sy consistencia y el nimero de sus aplicaciones.

3% .- PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PLANCHAS CONTI-
NUAS DE MATERIAL AGLOMERADO,

Todo confoime se describe y reivindica en la presente
memoria descyiptiva que consta de cinco hojas escritas a m&-
quina por una sola cara.

Madrid, a veintiseis de Agosto de mil novecientos sesen-

ta y cuatro,
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