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MENORIA DESCRIPTIVA ^ ;

El objeto del presente invento oonsiste en un 
procedimiento, y su realización, para l a  producción de 

tableros de viruta de madera, e l oual constituye un 
sensible progreso en e l campo al que se destina^

5. puesto que permite la  producción de tableros, de cualquier 

tipo y tamado, de una so la oapa o de oapas múltiples, 
que tiene la s  oaraoteristicae siguientes:
a) espesor preciso y constante,

b) superficies duras y resistentes a l a  abrasión,

10. puesto que oarecen de "quemados" superficiales y de
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pulverización en la s dos oapas exlernas y 
o) no preoisan, por consiguiente, un pulido superficial 

adioional,
d) posibilidad de recubrirse inmediatamente despuás 

del prensado, oon el empleo de cualquier procedi­
miento deseado.

La produoción. de tableros de viruta de madera se 

obtiene normalmente por medio de prensas de piso dnioo 

o múltiples.

El do lo  general para obtener dichos tableros 
de viruta por medio de prensas de piso dnioo, utilizado . 
hasta e l presente, es como sigue:
a) formación de un oolohón de virutas de madera, pre­

viamente impregnada oon oola en solución acuosa,
y depositado por medio de máquinas formadoras 
apropiadas.

b) transporte del oolohón de viruta, por medio de

una ointa transportadora de acero o de material sin- 
tótioo resistente a l oalor, entre los platos cale-' 
factores de una prensa de piso dnioo. 

o) oocoión del tablero mediante l a  polioondensaoión de 
l a  oola, obtenido por la  aooión simultánea de presiones 
especificas variables entre 20 y 40 kg/om  ̂ y temperar* 
turas variables entre 1503 y 22030. 

d) transferencia del tablero oooiáo a una estación de 

depósito despuós de la  prensa y transferencia simultár- 
nea del nuevo oolohón de viruta a la  prensa con platos 

oalefaotores.
Con este sistema, la s  dos superficies del oolohón
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de viruta frío  se llevan fuertemente en contacto oon la s  

fuentes oalefaotoras de l a  prensa, debiendo su frir  por 
tanto un impacto tármioo que provoca un quemado super­

f ic ia l .
Esto se debe al elevado lapso existente, entre 

el colohón de viruta y los platos calefactores y, con­
secuentemente, al elevado paso de oalor instantáneo entre 

estos dos elementos.
Con e l fin  de reducir lo s tiempos de produooidn, 

oaloulados normalmente para una oierta oantidad de segunr 
dos por milímetro de espesor de tablero, l a  temperatura'^ 
de los platos oalefaotoras se lleva a valores elevados 
(adn superiores a 220SC, segán se representa), empeorando, 
por tanto, e l efeoto de quemado superficial del tablero 

tratado y oreando una considerable imprecisión de su 
espesor. ......

En efecto, e l quemado, en lugar de ag lu tin ad la 
capa de polvo superficial, lo quema dejándolo suelto y ; 
fáoilmente desprendible. J ''

En estas condiciones resultan neoesarlas opera­
ciones de pulido superficial para eliminar l a  parte ines­
table dol polvo y para dejar superficies suficientemente 

oompaotas.
Con el fin  de evitar estos inconvenientes se 

ha oonoebido el procedimiento objeto del presente invento, 

cuya peculiaridad esencial oonsiste en someter el tablero 
a dos fases do oo colón, en vez de una, y fundamentalmente i 
a) una primera fase en la  que se calienta e l tablero de 

Viruta a baja temperatura y se lo somete a una alovada
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presión específica y en donde l a  mezcla.presente 
de colas termofraguables se somete a una pre-poli- 
oondonsaoión,

b) una segunda fase en l a  que se oalienta e l tablero 

aglomerado a una temperatura media y se l a  somete a 

una presión específica muy elevada y-en donde l a  
mezcla presente de colas termofraguables se somete 

a una polioondens ación f in a l.
El procedimiento que nos ocupa puede aplicarse 

tambión a prensas de pisos múltiples, pero resu lta parti- 
oularmentc apropiado para la s  prensas de piso ánimo.

El oiolo general para obtener tableros aglomera?* 
dos con prensas de piso dnioo, segón e l procedimiento pre­

visto on ol invento, es oomo sigue:
a) formar un oolohón constituido por virutas de made­

ra, previamente impregnadas oon oola en solución 
acuosa, y depositado por medio de máquinas formado^ 
ras apropiadas.  ̂ .

b) transportar el oolohón do viruta, por medio de una 

cinta transportadora de acero o de material sinté­
tico resistente al calor, entre los platos cale­

factores de una primera prensa o pre-prensa do 
piso dnioo.

o) preoocor ol tablero, mediante l a  pre-polioondensaoión 
de l a  oola, obtenida por l a  aooión simultánea do 

una presión ospeoífioa de unos 35 kg/cm  ̂ y una tem­
peratura oomprendida entre 80a y 120BC.

En esta  fase , l a  reducida oantidad de calor pro­
porcionado por los platos oaliontos do l a  prensa, que pasa



a travÓs de la s dos superfioies del tablero haola su ndoleo, 

ofreoe un preoooidp suficientemente activo de la s  capas 
externas y y más dóbil en la s  oapas del ndoleo.

La dosis de preooociÓn, segdn el espesor del 

5. tablero y e l  tipo de madera utilizado, se obtiene fácilmente 
variando los parámetros de temperatura/presión/tiempo/Com­

posición de l a  oola.
El tablero, despuás de esta  aooión me oanotórmioa, 

adquiere buena compacidad; especialmente oon respeoto a 
10. la s  superficies, en donde los gránulos de polvo se enlaté 

zan fuertemente por medio de l a  oola pre-policondensada, 
no mostrando óstas ninguna friab ilidad  o formación de polvo 
y se enouentra en la s  mejores condiciones para someterse 

a l a  segunda fase de ooooión.
15. d) transferir e l tablero preoooldp desde l a  primera prensa 

a los platos de prensa calientes de l a  segunda pren­

sa  de piso dnioo.
e) oooer definitivamente a l tablero mediante l a  polioon- 

donsaoidn to tal de la  oola, obtenido por l a  acción - 
20. . simultánea de una presión específica de 50 kg/om^

aproximadamente y una temperatura de 16O-17O0C.

En esta  fase el tablero reoibo l a  oantidad de 
calor ne oes aria  para su perfeota ooooión.

El oontaoto entre la s  fuentes de oalor de l a  

25* segunda prensa y el tablero ya oaliente y precocido tiene 
lugar oon un lapso máximo que osoila entre 800 y 903(3*

Por consiguiente, las superficies del tablero, a l no su­

f r i r  un fuerte impacto tórmioo, aumentarán su dureza y 

su resistenoia a l a  abrasión.



5.

10.

15.

20.

25-

Bt 6 Í3

f ) transferencia simultánea de
-  e l tablero oocido a una estación ulterior a l a  segunda 

prensa,

-  e l tablero pre-oocido de l a  primera prensa a la  segunda,
-  e l oolohón de viruta del ¡área de formaoión a la  pri- 

mera prensa.
Las dos fases primeras (a) y (b) del procedi­

miento segdn provee e l invento puedan entonoes compararse 

oon la s  oonooidas) siendo la s  restantes, oomo puede apro- 
oiarse, originales.

Los dibujos adjuntos, que se fao ilitan  dnioamonte 

a títu lo  de ejemplo no lim itativo, muestran dos realizar 
oiones proferidas de l a  instalación propuesta para llevar 
a oabo e l procedimiento seg&n e l invento, comparadas con 

l a  instalación hasta ahora u tilizada.
En los dibujos:
La figura 1 es una v ista  esquemática de l a  ins­

talación necesaria para l a  produooión de tableros aglomera­
dos mediante e l sistema oonocido. -

La figura 2 es una v ista  esquemática sim ilar do 
una primera ejecución preferida de l a  instalación que rea­

l iz a  e l procedimiento del invento.

La figura 3 os una v is ta  análoga do una segunda 
e jecución de l a  instalación que realiza  ol procedimiento 
del invento.

La figura 4 muestra una variante de l a  in stala­

ción de l a  figura 2.
Sog&n puode apreciarse en el dibujo (figura l )  

la s  virutas do madera preparadas en ol equipo oonocido
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se depositan normalmente mediante una máquina formadora 
(2) en forma de un colchón de viruta (1 ) sobre una 
ointa transportadora (3) que l a  transfiere entre los 

platos calefactores de una prensa de piso ánioo (4)#

5. donde se oueoa el oolchón y se polloondensa la  oola 
y luego el tablero (5) así obtenido se transfiere a 

una estación de depósito (6), mientras que un nuevo 

colchón (1 ) se deposita sobre l a  ointa (3)*
La InstalaoiÓn que realiza  el procedimiento

10. segón e l invento es mas oomplloada puesto que preveo, 

de preferencia, (figura 2) dos prenses de piso dnico 
(4 y 6) respectivamente, para preoooer e l tablero (5) ;
mediante pra-polioondensaoíón de la  cola y cocerlo (9) 

mediante polioondensaoión de dioha oola? estas prensas 
15. están abobas equipadas oon cintas transportadoras inde- , 

pendientes (3 y 7 respectivamente) y oon una tolva (8) ..
Este dltimo equipo puede reoibir e l oolchón .. 

de viruta (1 ) que no ha sido pro-prensado o los tableros 

precocidos (5) en e l caso del fa llo  teonológioo, para 
20. conducirlas a la  trituración oon e l f in  de reouperar su 

material.
Además, l a  instalación que lleva a oabo el in­

vento puede constituirse, seg&n una variante (figura 3) 

sin  l a  segunda ointa transportadora (7 ), puesto que l a  
' 25* transferencia del tablero entre la s  dos prensas y de l a  

segunda prensa (6) a l a  estaoión de depósito (10) puede 
efectuarse por medio de oarros corrientes (1 1 ) aoolonar- 
dos por motor y dotados de ventosas.

En esta  realización la s  ventosas toman los tar*
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bleros (5 y 9) despuós de la  abertura de la s  prensas 
(4 y 6) y la s  transporten, respectivamente, a l a  segunda 
prensa (6) y a l a  estación de depósito (10) .

En esta  soluoión, debido a que se elimina la  
segunda cinta (7), l a  placa cocida (9) descansa dire otai­
mente sobre l a  platina inferior de l a  segunda prensa (6).

Segdn otra variante, l a  instalación que nos o ou­

pa puede equiparse (figura 4) con una estaoión de depósito 

(12 ) entre la s  dos prensas (4 y 6) en lugar de una tolva 
(8)' (tóase l a  figura 2).

REIVINDICACIONES

15.

20.

25.

Descrito el objeto del presente invento, se de­
claran nuevas y de propia invención la s  siguientes reivin­
dicaciones, oon prioridad de l a  solioitud de patente itar- 

lian a nS 29.633 A/73 del 2 de Ootubre de 1973*
1 . -  Procedimiento, oon su instalación correspon­

diente para l a  producción de tableros de virutas de madera, 
caracterizado porque comprende la s  operaciones siguientes:

a) formar, de modo oonooido, un colohón constituido por 
virutas de madera, previamente impregnadas con una 
meada de colas termofraguables en solución acuosa, 

y depositada por una máquina formadora apropiada,
b) transportador, de forma conooida, el colchón de viruta 

por medio de olnta transportadora, entre lo s platos 

calientes de una primera prensa, de preferencia del 

tipo do piso dnloo.

o) preoooer e l  tablero en l a  primera prensa citada,
d) tran sferir e l tablero preoooí6& desde l a  primera



prensa a lo s platos calientes de una segunda prensa, 

de preferencia del tipo de piso ónioo,
e) oooido fin a l del tablero; en dioha segunda prensa,

f ) Transferencia simultánea del tablero oooido a una 
estación de depósito, de un tablero preoocido desde 

l a  primera prensa a la  segunda, y de un colchón
de viruta desde el área de formación a l a  primera 

prensa.
2.  -  Procedimiento, de conformidad oon l a  re i­

vindicación 1 , caracterizado porque durante la  primera .. 

fase de oocciónnse oalienta e l tablero de virutas a bajá 

temperatura y se somete a una elevada presión especifica,
- .v

de modo que l a  mezcla de la s  oolas termofraguables pre­
sente en e l tablero se somete a una prepolicondensaoión, 
mientras que en l a  segunda fase de oooido se oalienta e l 

tablero a una temperatura media y se somete a una presión 
especifica muy elevada, de modo qus la  mezcla de colas ' 
se somete a l a  polioondensaoión f in a l. J

3.  -  Procedimiento, de conformidad oon l a  ré i- . 
vindioaoión 2, oaraoterizado porque durante l a  primera f a ­

se de ooooión se somete el tablero a una temperatura com­
prendida entre 808 y lgo8 y a una presión espeoifica de 

unos 35 kg/om^, mientras que en l a  segunda fase de cocción 
se somete e l tablero a una temperatura oomprendida entre 
1608 y 17080 y a una presión espeoifica de unos 50 kg/om^.

4.  -  Procedimiento, de oonformidad oon l a  re i-  
vindioaoión 3, oaraoterizado porque e l oontacto entre 

la s  fuentes de calor de l a  primera prensa y e l tablero 
tiene lugar a la  temperatura ambiente de 2080, oon una



intensidad de lapso promedia de 80BC, y con la  misma 
intensidad de lapso puede producirse e l contacto entre 

la s  fuentes de oalor de l a  segunda prensa y e l tablero 
ya caliente y preoooida.

5 *-  Procedimiento, de conformidad oon la s  rei­

vindicaciones 1 a 4t oaraoteriaado porque la  instalaoión, 

comprende, además de una máquina formadora (2) conocida, 
apropiada para depositar e l oolohón de viruta (1) proporcio­

nado de virutas de madera y cola sobre una cinta trans­

portadora (3), dos prensas diferentes de piso único 
(4 y 6), aptas para trabajar oon presiones y temperaturas 
diferentes y regulables, estando equipada cada una de 

e lla s oon una ointa transportadora diferentes (3, 7) apta 
para tran sferir los respectivos tableros desde la  primera 
prensa a la  segunda y desde l a  segunda prensa a una es-' 
taoíón de depósito (10). —

6:.- Procedimiento, de conformidad oon l a  reivin­
dicación 5, caracterizado porque diohas prensas son del 
tipo de pisos múltiples.

7 .-  Procedimiento, de oonformidad oon la s  ra i-  
vindioaoiones 5 a 6, caracterizado porque entre las dos 
prensas (4 y 6) se dispone tambiÓn una tolva (8), apta 

para recib ir los colohones de viruta (1) y los tableros 
(5) que resultan defeotuosos con e l f in  de enviarlos 
a l a  trituración para recuperar sus materiales.

8,.- Procedimiento, de oonformidad oon la s  reivin­
dicaciones 5 a 6, caracterizado porque entre la s  dos pren­
sas (4 y 6), se provee una u lterior estación de depósito 
(12 ).



9¡. -  Pro oedimiento, de conformidad oon cualquie­
ra de la s  reivindicaciones 5 a 8, caracterizado porque 

dioha segunda prensa (6) no está  equipada con una cinta 

transportadora (7)* de modo que e l tablero (9) apoya 
directamente sobre el plato inferior de dioha prensa.

10*- Procedimiento, de conformidad oon l a  re i­
vindicación 9, caracterizado porque se proveen carros 
oorrientes aooionados por motor y dotados de copas de 
vacio (11), aptos para transferir -  oon la s prensas en 

posición abierta -  e l tablero preoooldo (5) desde l a  pri- 
mera prensa (4) a la  segunda (6) y e l tablero oooido (9)'' 
desde la  segunda prensa (6) a l a  estación de depósito (10).

11. -  Procedimiento para l a  producción: de table­

ros de virutas de madera, segón e l procedimiento de la s  ' 
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque comprende:, 
dos prensas (4 y 6) que pueden funcionar de forma simultá­
nea para oooer su propio tablero, o oon ritmo aA erno*../

12. -  Procedimiento oon su instalación correspon­

diente para l a  producción de tableros de virutas da madera.
Sogán se describe y reivindica en l a  presente me­

moria descriptiva que oonata de 11 páginas foliadas y es­

critas a máquina por una so la oara.
Madrid, a 4 Enero 1974 
p * a.

P*8¡*

trmadw JOSE L  MORA
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