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MEMDRTIA DESCRIPTIVA :
de una Patente de Invencidén a nomhre de:

G. Siempelkamp & Co,, de nacionalidad, =

alemana, domiciliada en D-415 Krefeld, =
Siempelkampstrasse 75, (Alemania); por:

"Instalacifn para la fabricacidn de pla-

cas de virutas, placas de fibras y prg--

ductos similares"

E1 invento se refiere a una instalacibn para
la fabricacién de placns de virutas, placas de fibras y-
productos similares a partir de una mezcla de producto y
resina previamente mezclada, que consta de un dispositi-
vo de densificacifn con placa de densificacidn superior-
y placa de densificacidén inferior, una cinta transporta-
dora guiada a través del dispositivo de densificacibn y-
por encimz de la placa de densificeeidn inferior, una --
cinta de cubricién guiada a traves del dispositivo de --
densificacién y por debajo de la placa de densificacifn-
superior, asi como al menos una tobera de inyeccidén de -

material para la mezcla de producto y resina, gue efec--
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tua inyeccifin entre la placa de densificacién superior y
la placa de densificacidn inferior en la dircccidn de mg
vimiento de la cinta transportadoraz o de la cinta de cu-
bricién, estando colocadas de modo inelinado una con rg-
lacidn a la otra la placa de densificacidn superior y la
placa de densificacifin inferior y formando un espacio de
configuracién estrechado en forma de cufia en la direccién
de movimiento y estando dispueste una pieza de embocadura
de entrada, asimismo en forma de cufla, en la zona de la-
tobera de inyeccién de materizl.- Dentro del marco del -~
invento se entienden como "resinas" los aglutinantes de~
resina sintética, la mayor parte de las veces los agluti
nantes de resina sintética de dos componentes, que son -
susceptibles de ser endurecidos totzlmente por aplicacibn
de calor y que en la técnica de la fabricacidn de placas
de virutas, placas de fibras y similares son endurecidos
totalmente la mayor parte de las veces bajo presién, La-
expresidn placas de virutas, placas de fibras y similares
abarca tambien placas mixtas a base de virutas y fibras.
En instalaciones conocidas de la clase descrita
(Dos 1.907.823) el dispositivo de densificacidn trabaja-
en frioc. La densificacién y la configuracidén ligada con-
ella de la mezcla de producto resina son por consiguien-
te de modo principal fendmenos fisicos. Las placas fabxrji
cadas poseen solo pequefiz resistencia mecénica y apenas-~
son manipulables. Especialmente, dichas placas no pueden

ser tratadas ulteriormente, sin temer que adoptar medidas
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adicionales, en una instalacifn clésica para la fabrica
cién de placas de virutas, placas de fibras y similares
con ayuda de prensas de pisos calentadas, ni tampoca --
pueden ser manipulondas varias veces para este fin. Ex--
presado de otro modo, estas placas no consisten en un -
producto semiterminado que pueda ser conducido sin més-
a un tratamiente ulterior.

El invento tiene la misién de mejorar estrug-
turalmente una instalacién para la fabricecifin de pla--
cas de virutas, pl=@=cas de fibras y similares de la cla-
se deserita, de modo tal que resulte un producto suscep
tible de emplearse por asi decir como producte semitezr-
minado que pueda ser manipulado sin adoptor medidas adi
cionales, por ejemple en instalaciones clfsicas para la
fabricacidn discontinua de placas de virutas, placas de
fibras y similares, en prensas de platinas de modo autg
mético, o en forma de capas de recubrimiento. El inven-
to tiene ademés la misidén de wmejorar estructuralmente -
la instalacidén de manera que puedan fabricarse de modo-
gontinuo placas de virutas, placas de fibras y produg--
tos similares.

£l invento concierne @ una instalacidn para -
la fabricacién de placas de virutas, placas de fibras y
productos similares a partir de una mezela de producto-
y resina previamente mezclada, que consta de un disposgi
tivo de densificacién con placa de densificacidn supg--

rior y placa de densificacidn inferior, una cinta trans
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portedora guiada a través del dispositivo de densifica-
cidn y por encima de la pleca de densificacién inferior
una cinta de cubricidn guiada a través del dispositivo-
de densificacién y por debajo de la placa de densifica~
cidn superior, asi como al menaos una tobera de inyeccifn
de material que efect(a inyeccién entre la plsca de den
sificacién superior y la place de densificacién inferior
en la direccifén de movimiento de la cinta transpertadg-
ra o de la cinta de cubricidn, estando colocadas de mo-
do inclinado una con relacidn a la otra la placa de den
sificacidn superior y la placa de densificacién inferior
y formando un espacio de configuracién en forma de cufia
en la direccifn de movimiento de la cinta transportadg-
ra y de la cinta de cubricién, y sstando dispuesta en -
la zona de la tobera de inyeccidn de material una pieza
de embocadura de entrada asimismo en forma de cufia, El-
invento consiste en que con el especio de configuracién
estd asocisdo un dispositive de calentamiento y de este
modo la resina de la mezcla de producto y resins es ale
menos susceptible de ser condensada de modo previo en -
el espacio de configuracidn.- Evidentemente, tambien ~-~
dentro del marco de la instalacifn de acuerdo con el ipn
vento la disposicidén deberd ser tal que sl inysctar la-
mezcla de producto y resina pueda separarse el aire de~
trensporte. Para ello, de modo comnveniente, la cinta =--
transportadora y la cinta des cubricidn esté&n estructura

das como cintas perforadas, que estén conectadas con ca
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jas de succifin apropiadas o dispositivos similares. Esto
no perjudica el calentamiento, que de acuerdo con el in-
vento se ha de llevar a cabo de modo adicional., Depende-
de la densificacidn, que deba experimentar la mezcla de-
producte y resina en una instalacidén de acuerdo con gl -
invento, el modo en que se ajusten el calentamiento y -~
por consiguiente la condensacifn. Cuanto més intensa sea
la densificacifn, en grado tanto més intensoc se debe lle
var a cabo en general tambien la caondensacidn previa. Eg
to, en el caso extremo, puede realizarse hasta que resul
ten placas de virutas, placas de fibras y productos simi
lares précticomente densificadas de modo total, La exprg
s8ifn condensacidn abarca, dentro del marco del invento,-
tambien procesos de polimerizacién y procesos de policop
densacidén, Se incluyen siempre las modificaciones que Bx
perimentan los aglutinantes, empleades usualmente en la-
fabricacidén de placas de virutas, placas de fibras y prg
ductos similares, durante el proceso de compresién con -
utilizacién de presidn y calor.

En la instalacidn de acuerdo con el invento el
calentamiento puede efectuarse de diferentes maneras, --

Una forma de realizacién preferids del invento esté ca--

hed

racterizada porque el dispositivo de calentamiento esta-
estructurado como dispositivo para la calefaccidn por mg
dios dieléctricos. En este caso el dispositivo pare la -
calefaccidn por medios dieléctricos, que consta por asi-

decir de cajas, que tienen una supsrficie plana orientg-
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da hacia 1la mezcla de producto y resina gue hoe de ser
tratada, serd dis-uesto delante y/o detras d- las pla-

cas de densificrrcidn. e encuentra dentrn d=) msrco del
invento el estructurar 2l menos una de las plac-s de -

densificacién en farnr “e plscas calefactoras para ca-

lefaccifn por medios elfictricos, para calefaccién por-

vapor de agua o aire caliente por agua, -ceite y medios
similarns. En tales casos, puede hacsrse uso de la téc
nicn usual en el caso de placas de premso calentables,

incluidas el mando y 1~ requlacidn. Independientemznte

de las mndidas descritas, tiene importancia propia la-

propuesta de hacer funcionzr la o las toberas de in--

yeccidn de material con aire caliente como medio de —-

transporte, de manera que por causa del aire caliente-

la resina de la mezcla de producto y resinz sea al mg-

nos previamente condensada, esta medides puede ser reg-

lizada tembien de modo adicional a las medidas antes ~

descritas.

Las ventajas logradas han de ser vistas en -
el hecho de que en una instalacién de acuerdo con el -
invento a partir de la mezcla de producto v resina no-
se forma una placa que Unicamente es apen3ss manipulable
por asi decir una placa sélo fisicamente coherente, si
no en lugar de ello un producto semiterminade en forma
de placa, que tambien estd cohesionado por fuerzas de-
aglutinacidn quimicas. Las placas de producto semitez-

minado asi fabricadas pueden ser empleadas ulteriormen
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te de diferentes modos. 5i la densificacidn previa y por
consiquiente la condensacidn previa no se han desarrolla
do en un grado demasizdo amplio, se puede llevar a cabo-
sin ninguna dificultad el tratamiento ulterior en una --
instalacién clésica para la fabricacién de placas de vi-
rutas, placas de fibras v similares, pudiendo ser intro-
ducidas estas placas de producto semiterminado en una --
prensa de varias capas calentada o en un dispositive si-
milar. Esto puede efectuarse en forma de placas autdno--
mas o en forma de capas de cubricidénm en donde son colocg
das las placas de capa de recubrimiento sobre otras estg
rillas de producto de moldeo por compresifn. Por otro lag
da, tambien se puede llevar a cabo sin ninguna dificul--
tad un recubrimiento. Hasta ahora no se habia reconocido
que las placas densificadas y condensades previamente --
del modo descrito puedan ser manipuladas como producto -
semiterminado y transformadas ulteriormente en instalg--
ciones clésicas.— Como resultado de ello, por medio de -
las medidas descritas resulta una méquins de moldeo por-
inyeccién que al mismo tiempo realiza la condensacién o
la condensacidn previa. De aqui se llega sin ninguna di-
ficultad tambien @ una instalacidn con la que pueden ser
nroducidas de modo continuo placas de virutss, placas de
fibres y similsres. Para ello es objeto del invento la -
combinacién de las siguientes caracteristicas:

a) el dispositivo de densificacién est4 cons--

truido como di-jpositivo de condensacidn previa para la -



10

15

20

25

banda de producto previamenie configuradas

jJ)

b) una prensa de acabado de trsbajo continuo
estf consiruida pare la condensacidén final de la banda
de producto, es calentada para ello vy estd dispuegta -
directamente detras del dispositivo de densificacidn,-
de modo que gl proceso de condensacidn del aglutinante
de resina sintética, que por un lado se efectda en sl-
dispositivo de densificacidn y por otro lado en la - -
prensa de acabado de trabajo continuo, se puede llevar
a cabo en una sola etapa>desde el punto de vista quimi
cO.

En lo que sigue se explican con mds detalle~
las caracteristicas descritas y otras caracteristicas-
del invento sblo con ayuda de un ejemplo de realiza--—
cién., En estos dibujos, en representacidn esqueméiticas

La figura 1 muestrs la vista en alzado latg
ral ds una instalacidn de acuerdo con el invento para
la produccidn de una banda de producto previamente —-
configurada y previamente condensada;

la figura 2 muestra la seccidn de detalle A
a escala aumentada tomads a partir del objeto de acuer
do con la figura 1;

la figura 3 muestra otra forma de realizacién
del objetoc de la figura 1;

la figura 4 muestra la seccidn de detalle B
a escala aumentada tomada a partir del objeto de acuer

do con la figura 3, en seccidn;
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la figura 5 muestra la vista en alzado lateral
de una instalacidn de scuerdo con el invento para la fa-
bricacidén continua de placas de virutas, placas de fi- -
bras y productos similares;

la figura 6 muestra la seccidén de detalle C a
escala aumentada tomada a partir del objeto de acuerdo -
con la figura 5;

la figura 7 muestra, a escala disminuida en --
comparacién con las figuras 5 y 6, otra forma de realiza
cidén de una instalacidn de acuerdo con el invento para -
la fabricacién continua de placas de virutas, placas de-
Tibras y similares;

la figura 8, de modo correspondiente a la figu
ra 7, muestra otra forma de realizacidm, y

la figura 9, de modo correspondiente a la figy
ra 7, mugstra una Gltima forma de realizacidn de tal ing
talacidn,

La instalacidn representada en las figuras 1 a
4 sirve para la produccién de un cuerpo moldeado previa-
mente condensade en la fabricacidn de placas de virutas,
placas de fibras y productos similares, que deben ser --
producidas a partir de una mezcla de producte y resina -
previamente mezcleda. La instalacidn consta en cuanto a
su constitucién fundamental, en primer término de un dig
positivo de densificacidn 1 con placa de densificacidn -
superiaor 2 y placa de densificacién inferior 3, una cip-

ta transportadora 4 guiada a traves del dispositivo de -
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densificacién 1 y por encima de la placa de densificacién
inferior 3, una cinta de cubricidn 5 guiada a través del
dispositivo de densificacidn 1 y por debajo de la placa-
de densificacidn superior 2, asi como al menos una tobg-
ra de inyeccidn de material 6 para ls mezcla de producto
y resina que efectua inveccidn entre la placa de densifi
cacidn superior 2 y la placa de densificacién inferior 3
en la direccidn de movimiente de la cinta transportadora
4 b de la cinta de cuhricidn 5. La placa de densificacién
superior 2 asi como la placa de densificacibn inferior 3
estén colocadas una con relacién a la otre de modo incli
nado, a saber de wmodo tal que en la direccién de movi- -
miento, indicada por la flecha 7 de la cinta transporta-
dora 4 y de la cinta de cubricifn 5 formen un espacio de
configuracién B8 estrechado en forma de cuMa. En la zona-
de la tobera de inyeccién de material 6 se encuentra una
pieza de embocadura de entrada 9 asimismo estrechada en-
forma de cufia, La disposicidn se realiza de acuerdo con-
el invento de modo tal que con el espacio de configurge-
cién B esté asociado un dispositivo de calentamiento. Pa
ra ello se hace referencie a los dibujos de detalle de -
las figuras 2 y 4, En la forma de realizaciédn de acuerdo
con las figuras 1 y 2 (que han sido representadas parcial
mente en seccidn) el dispesitive de cslentsmiento 10 esté
estructurado como dispositivo para la calefaccidn por meg
dios dieléctricos con emisor 11 y amplificador 12 asi cg

mo electreodos 13, 14, El dispositivo para la calefaccidn
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por medios dieléctricos podrfa estar disnuesto tambien

Lo

delante y/o detrds de las placas de densificaocién 2,3.
En la forma de realizacidén de acuerdo con las figuras-
3 y 4 estan previstas perforaciones para medio de calg
Taccidn 15, que han sido representadas de modo esquemi
tico.- Los cuerpos moldeados producides pueden ser - -
transformados ulteriormente ds cualquier manera, por -
ejemplo en prensas de platinos, para formar placas de-
virutas, placas de fibras y similares.

Las instalaciones representadas en las figu-
ras 5 a 9 sirven, a diferencia de ello, para la fabri-
cacifn continua de placas de virutas, placas de fibras
y similares. Constan de un dispositivo de densifica- -
cifn 1 para el producto de moldeo por compresién ya --
mezclado a base de virutas y/o fibras junto con agluti
nante de resina sintética, y de una prensa de acabado-
de trabajo continuo 16, conectada a continuacién para-
la banda de nroducto previamznte configurads 17 en el-
dispositivo de densificacién 1, que ya estd en forma -
de placa. Ll dispositivo de densificacidn 1 posee, tal
como lo permite reconocer especialmente la figura §, -
un espacio de configuracidén 8 con cinta transportadora
4 y cinta de cubricidén 5 que convergen en forma de cu-
fia, y una pieza de embocadura de entrada 9 dispuesta -
delante. Por lo demds, el dispositivo de densificacidn
1 esté estructurado, del modo descrito en las figuras-

1 hasta 4, simultaneamente como dispositivo de conden-
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sacidn previa para la banda de producto previamente con-
figurada 17. Como tal se entiende tambien el hacho de ==
que por calentamiento de piezas constructivas apropiadas
del dispositivo de densificacidn 1 se inicia sl proceso-
de condensacidn, cuando no se llega incluso a completaz-
lo. No obstante, tambien se podria trabajsr» con un gas -
caliente como gas portador o se podria introducir éste -
de modo adicional. La prensa de acsbade de trabajo conti
nuo 16 estéd estiucturada en la figura 5 para la condensag
cidn total de ls banda de producto 17 y esta dispuesta -
directamente detrfs del dispositivo de densificacién 1,-
de manera tal que el proceso de condensacidén del agluti-
nante de resina sintética, que nor un lade se efectiia en
el dispositivo de densificzcién 1 y por otro lado en la-
prensa de aczbado de trabajo continuo 16, se puede 1llg~-
var @ cabo en una sola etapa desde el punto de vista qui
mico.- "Directamente detras del dispositivo de densifica
cifén 1" quiere expresar cue la banda de nroducto previa-
mente configurada 17 no tiene ningln tiempo para enfriagx
se., Esto no excluye el hecho de que entre el dispositive
de densificacién 1 y la prensa de acabado dé trabajo cop
tinuo 16 esté dispuesto un dispositivo 18 para recubrir-
por su ladao inferior y/o por su lado superior a la banda
de producto previamente configurado 17 ceon capas de recy
brimiento 19, 20 que sirven al mismo tiempo come capa de
ennoblecimiento o capa de mejoramiento. Esto lo muestran

las figuras 7 hasta 9. En ellas, la forma de realizacién



10

15

20

25

416007

- 13 -

PN

de la figura 7 muestra una disposicién con la que lleva

a cabo un recubrimiento adicional con papel, por ejem--

plo con papeles de mejoramiento 19. Por el contrario, -

la forma de realizacién de ncuerdo con la figura 8 mueg

tra que tambien pueden aplicarse capas de recubrimiento

19 en formaz de capas fibrosas, ya que en este caso entre
el dispositivo de densificacifn 1 y la prensa de acabado
de trabajo continuo 16, asi como por encima y por debajo
de la banda de producto previamente configurada 17 astén
dispuestos afieltradores 21 adecuadosf En la forma de ==
realizacidn de acuerdo con la figura 9 la disposicidn es,
por el contrario, tal que se pueden aplicar contrachapg-
dos de madera 20, eventualmente desvues de intercalar ca
pas de recubrimiento 19. En este caso estas capas adicig
nales 19, 20 actdan siempre como cubricifn sobre la ban-
da de producto previamente configurada 17 ya condensada~
de mndo previo, de manera gue ésta no experimenta ningdn
enfriamiento perturbador. Evidentemente, el enfriamiento
no debe ni puede establecerse por transmisién de calor,-
por cuya razdén en estass figurar 7 & 9 esté representado-
el hecho de que el dispositive 1B puede tener, para el -
recubrimiento por el lado infericr y/o por el lado supe-
rior de la bande de producto previamente configurada 17,
un dispositivo de calentamiento adicional 22 para la fi-
nalidad de calentar el materiai de recubrimiento hasta -
la temperatura de precalentamiento.- La seccidén de deta-

lle a escals aumentada de acuerdo con la figura G muestra,



ademés de ello, que durante la fabricacién de placas de
de virutas en el dispositivo de densificacién 1 las viry
tas experimentas una orientacidn especial. Para ello el~
dispositivo de densificacién 1 posee un dispositivo mec§

5 nico o eléctrico s6lo sefialado, con el fin de influir sg
bre la orientacidn de estas virutas., La influencia sobre
la orientacidn se sfectua de modo tal que en la banda de
producto previamente configurada 17 las virutas sstén ~-
dispuestas en lo esencial de manera ortogonal o perpendi

10 cular con respecto al plano de la banda de producteo prg-
viamente configursda 17.~ Esto aporta ventajas considera
bles para la condensacidn previa, que se ha de realizar-
en 8l dispositivo de densificacién 1, la cual se efectls
de manera extremadamente homogénea.

15

cmmmemmmme N 0 T A memmm—————

Se reivindica como nueve y de propia invencidn:

l.- Instalacidn para la fabricacién de placas-

20 de virutas, placas de fibrag y productos similares, que=-
consta de un dispositivo de densificacidn con placa de -
densificacidn superior y placa de densificecién inferior

una cinta transportadora guiada a través del dispesitivo

de demsificacidén y por encima de la placa de densifica--
25 cién inferior, una cinta de cubricifn guiada a través del
dispositivo de densificacién y por debajo de la nlaca de
densificacidén superior, asi como al menos unz tobera de-

inyeccién de material para la mezcla de producto y resi-
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na que efectda inyeccidn entre la placa de densificacién
superior y la placa de densificacién inferior en la di--
reccidn de movimiento de la cinta transportadora y de la
cinta de cubricidn, esténde colocadas una con relacidn a
lo otra de modo inclinado la placa de densificacidn supg
rior y la placa de densificacidn inferiocr, y formando un
espacio de configuracifn en forma de cufa, y sstando dig
puesta en la zona de la tobera de inveccidn de material=-
una piezz de embocadura de entrada asimismo en forma de-
cufia, caracterizade porque con sl esnacio de configurg--
cidn estd asociado un dispesitivo de calentamiento y de
este modo la resina de la mezcl: de producto y resins =
es 13 menos susceptible de ser condensada de modo previo,.

2.~ Instelacidn segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizada por que el dispositivo de calentamiento esté
estructurado como dispositivo para la calefaccidn por mg
dios dieléctricos.

3.~ Instalacién segidn las reivindicaciones an-
teriores caracterizada porque el dispositivo para la ca-
lefaccién por medios dieléctricos estd dispuesto delante
y/o detrfs de las placas de densificacién,

4,~ Instalacidén segln las reivindicaciones an-
teriores caracterizada porque al menos una de las placas
de densificacifn estd estructurada como placa de calentg
miento para la calefaccidn por medios eléctricos o para-

la calefaccidn con vapor de agua u otro medio con cana--

les para este medio de calefaccidn.
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5.~ Instalacidn seglin las reivindicesciones an-
teriores caracterizada porque la tohera de inyeccidén de-
material o los toberas de inyeccidn de material trabajan
con aire caliente como medioc de transpore y de este modo
la resina de la mezcla de producto y resina es suscepti-
ble al menos de ser condensada de wmodo previo.

6.~ Instalscifn segln las reivindicaciones an-
teriores caracterizada por la combinacién de las siguien
tes caracteristicas:
el dispositivo de densificacién estructurado segin las -
reivindicaciones 1 y 5 estd construido como dispositiva-
de condensacidn previa para la banda de producto previa~
mente configurada; una prensa de acabado de trabajo con-
tinuo esta construida para la condensacidn final de la -
banda de producto, es calentada para ello y estd dispueg
ta directamente detrés del dispositivo de densificacién,
de manera que el proceso de condensacién del aglutinante
de resins sintetica, que se efectda por un lado en el --
dispositivo de densificacidén y por otro lado en la pren-
sa de acabado de trabajo continuo, puede llevarse a cabo
en una sola etapa desds el punto de vista quimico.

Te= Instalacib6n segln las reivindicaciones an~
teriores caracterizada porque entre el dispositivo dg --
densificacidn y la prensa de acabado de trabajo continueo
estd dispuesto un dispositivo para recubrir por el lado=-
inferior y/o por el lado superior la banda de producto -

previamente configurada con un recubrimiento que al mig-
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mo tiempo sirve como capa de ennoblecimiento, capa de mg
joramiento o capa de recubrimiento.

B.= Inctalacidn segdn las reivindicaciones an-~
teriores, caracterizada porque 8l dispositiveo pora recu-
brir por el lado inferior y/o por el lado superior la ~-
benda de producto previamente configurada tiene un dispg
sitivo de calentamiento adicional para el calentamiento-
del material de recubrimiento a la temperatura de confi-
guracidén previa,

9.~ Instalecidn segin las reivindicaciones ap-
teriores caracterizada porque en la forma de realizacién
para la fabricacidn de placas de virutas, se establece -
que el dispositivo de densificacién tiene un dispasitivo
mecdnico o eléctrico para influir sobre la orientacién -
de las virutas en la banda de producto praviamente confi
gurada, y de ssta manera las virutas pueden ser ajustadas
de modo esencialmente ortogonal o perpendicular al plana
de. 1a banda de producto previamente configurada.

10,- INSTALACION PARA LA FABRICACION DE PLACAS
DE VIRUTAS, PLACAS DE FIBRAS Y PRODUCTOS SIMILARES,

Tal como se describe y reivindica en la presen
te Memoria Descriptiva, que consta de diecisiete hojas -
gscritas a maquina por una sola cara y de sus correspon-

dientes dibujos.

Hadrid, 16 JUR 1973
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