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KEWORIA DESCRIPTIVA -

Bete proceso se refiere a un tablerc dure o prefe
rentemente de densidad medis, & un procedimiento pars la
produccidn de aste tablero de pseta y a unos medios para

reﬂimelpr@ceamteﬂtﬂ.—--—-—u--n-n---—m—

La patente susea N 318,466 da a conocer quo la
adicién de una resina de termofijmcidn y unn resina termo-
pléstica en la produccién de un tablero de pasta mejora las
propiedades mecdnicas del tablero, sobre todo su coheeidn
interior y su estabilidad dimensional y que la adicidn de
grandes cantidades de resina hard posible retirar la plan~
¢ha (tablero) de la prense caliente con un contenido en hu~
medad del 10-25%, lo que acortarf el ciclo de prensado y

por consiguiente sumentard la capacidnd. = = « = = o = « =

Ahora se ha spncontrado que se obtienen mejoras ai
milares de lag propiledades de los tahbleros de pasta en un
tablero de pasta que se caracteriza porque su capa central
tiene un contenido substancisimente mfs elevado en resina
curaia qua sus capas extai'iores. giendo el contenido en re-

gina curads de 1a capa central del 1-157% (en peso)e = = ~ -

Fl tablero de pasta segin la invencidn puede pre-
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pararse segin un procedimionto que comprende introducir una
solucién (que incluye emulsidn, dispersién y similares) de
una resina de termofijacién o una lechada de fibras que tig
ne un elevado contenido en resins de termofijacién en la lg
chads de pasta justo antes o despuds de la salida de la le~
chada de pasta de la caja csbecers sobre la tela de uns mé-
quina para fabricar tablero. La plancha asl obtenida ss trg
ta de maners convencional, por sjemplo, por calor, acondi=-
cionamiento, eto. Medlante el procedimiento segpin la inven-
cidn, se logra nue el parfodo de prensado en caliente queis
whs corto, normalaente en un 10 a un 40% cusndo se prsparan
tableros d¢ pasta en hdmado, de @odo qus s¢ pueden ratirar
las planches (tableros) de la preonsa con un contenido medio
en humedad del 10-2%F por toda la seccién transverssl del
tablero sin tendemcia de separacidn de lus capas de la plan
chs cuando se abre la prensa y se retirs el tsblero. El so-
oado definitivo del tablero tiene lugar en el tratamiento

t8rmico siguiante. = « = = w - - m C C . - c e - .-

Por consiguiente, 1la resina de refuerzo segin la
invencidn se concentra en la capa central donde se ha com-
probado que tiene su méxima imporiancie y quees 1o més ven
tajoso posible. S¢ ha encontrado, que la separscién de las
capas suele toner lugar on la capa ocentral del tsblero, don
de ¢l contenido on humedad e wde elevado. La cohewidn intg
riro y la fuersa de retencidn de tornillos del tablero en su
borde depende audemis gubstancislmente de la resistencis e
la capa centrel. Wediante la presente invencidn se obtieno
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un refuergo global de tableros de pasta que tienen pubstan-
cinlmente menorss cantidsies de resina que se utilizeben en
procedimientos snteriores, en los que se ha afladido una re-
gina a toda la pasta y por lo tento ha quedado distribuida
mds 0 memos uniformemente por toda la seccidn traneversal

Por "cape central® se significa la cepa que puede
alcenzar hasta un 70% del espesor del tablero y enm la cual
se sitde el plano central matemftico del tablero. La capa
central puede estar desplasade hacla una de las superficies
(puperficies principsles del tablere) y por leo tanto no ha
de ser simftrica reapecto a2l plano central matemftico. Debe
heber, no obstante uns cepa superficiml que tenga 21 menos
un 10¢ del espesor del tablere en ambhos ladoe de la capa
central. El espeser de la capa central puede variar, por
ejemplo, segin el eppesor del tablero, las cualidadies de la
pasta y el tipo de tablero (densidad dura ¢ media). Para
los tableros de demsidad media que tienen una ‘dpneidad de
500-800 kg/m3 ¥y un espesor de¢ 9-19 mm, el espesor de la ca-
Pa central es de eantre 107 y 707 del espesor del tablero,
preferentemente extre un 10 y un 50%, por ejemplo, entre 20
¥ 35f. Cuando el 70f del espesor del tablero es la capa cen
tral, o gea, la que tiene meyor contenido en resina curads,
1la capa central tiene aproximadamente un 507 de las fibras

ﬂ.al tablero.’----------—---_----_--_

El contenido en resins de la capa central puede va
riar tanbién entre el 1 y el 157, tal como se ha indicado,
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¥ rrefersntemente entre un 2 y wn €4. Bl contenido en resi-
na de 1la caps central que es ventajosamante al menos diap
Veces mayor que el contenido en resina Ge las capae superfl
cinlens. Bn este caso se analiza el contenido en resina en
8l plano central de la capa central y en la auperficie dsl
tablero. Cuando se utiliza una volucidn acuosa (incluyendo
dispersifn 0 emulsidn) de la resina le termofijacién como
aditivo en 1z producoidn del tablero, el contenido on resi-
na de enta solucidn es del 20-50% en peso, por ejemplo. El
contenido en resina de una lechada de pasta para su uso a
fin de afindir la rssins en la capa centrel normalmente os

ol mismo que se cita para la solucidn acuosa: = = = « = = »

Como rsoina de termofijacifn se utiliza preferen-
temente reasinag de fenol-formaldehido, pero son dtiles una
pluralidad de otrap resinas de termofijaocién, por ejemplo,
resinas de melasming, plésticoe acrilicos, resinoes de resox-
oinel, resinas de ures-formaldehf{do y vrotefnas, tales como

hdmmmmin‘a.‘-“-‘ﬁ-ﬂﬂnﬂ-wﬁuﬂﬂﬂ

Segiin la invencidn se produce un tablero de pasta
eewtd refoxrzado con resina de termofijacidn concentrada
e la caps central del tablero, por ejemplo, por la adicidn
de une solucidn de una resina de termofijacidn a la capa
central en la lachada de pasta sodbre la tela et el extremo
himedo de la méquina de fabricar tablero. Se realize el pu-
ministro preferentomente a travée de un distrivuidor que se
sumerge en la lechads de pasta. ¥n la expresisn "solucidén
de una resina de tormofijacidn™ se incluyen tambilén suspen~
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siones 0 emulsiones y similares de reeinas de terwofijacidn,

£l dlaspositivo segin 1a invencidn para realizar
la produceidn de tablero duroc de densidad media se caracte-
riga por unos medlos de distribucién diepuestos en el extre
no hﬁmaﬁo de una mfquina de fabricar tablero de modo que
tiene lugar an la operacién la distribucién de la =olucién
de la resina fa termofijacién o una lechada de pasta gue
contiene una sleveda concentracidn de resina de termofija-
cidn en una caps central de la lechade de paste que fluye
denitro de la caja csbecera o sobre la tala, eotando dirigi-
da(e) la(s) salida(s) de los medios fe distritucién substan
clalmente en la direccidn de circulacidn de la lechada: de

Los plenos anexos ilustran realigzaciones preferi~

dag de 1z invencidn. ™ 108 ditujoR: = = =« v w v = = = = =

La Pigura 1 ilustra un aparato que es aproplado
para s disposicidn por encima de le seccidn de tela a unm
altura tal que en servicio la distribucién tiene lugor en
una e¢apa central de la lechads de pasts eobre la tela. - -

La Figura 2 s una vista en seccidn vertical por
lalinea II"II dalaFigum 1.“*"—’*“-.\-’--——-

La Figurz 3 ee wna vista en seccidn transversal
por la lfnea III-III de la Figura 2 e ilustra un detalle
del aparato ilugtredo en las Figurag {1 y 24 s = = v e v = «
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La Pigura 4 es otra realizacién de un aparato de .

ugo parscido al apareto de la Pigura 1=3 = v v = 0 = w = =

Las realizociones e las Figursas 1=-4 gse utilizan
preferentements cuando se suministra una solucién je una re

ginn 1o termofijmcidn s la pasta de fibra o plancha himedla.

Ia Figura 5 y la Pigura 7 eon otras realirzaciones
del mparato segin le invencidn que son especialmente aptes
para suninistrar una lechada de pasta con una elevada con-
centracidn de uns resina de termofijacifn a ls lechada de

fibras o preferentamente a la plancha himeday = « = « = « ~

La Pigura 6 y la Figura 8 mon vistas en meccidn
transversal por la linea VI-VI de la Figura % y VIII-VIII

de la Figurn 7, respectivanenta,. « « = « = « = = = - - - -

Bn la Pigura 1, e ilustra un dispoeitive que com
prende un tubo horigontal 1, que estd adaptado para sumer-
girse en la lechadn 4e pasta sobre la tela. El dispositivo
puede sumergirse también en la lachain de pasta en une caja
cabscera. Se suministra una solucidn je resina de termofijg
cién al tubo 1 a travée de tubos 2, cuya cantidal depende
de 1la longitud del tubo 1. I; Figura 2 ilustra los tubos 1
¥ 2 en seacidn tranaversal. E1 tubo 1 estd dotado de una
placa 3 dispuesta transversalmentse con respecto a la direc-
cidn de circulacidén de 1la solucidn de resina, 1os lados
(bordes) longitudinales de 1la placa 3 estdn dotadem de ngu-

jeros, preferentemente con forma Je semicirculo. Im placa 3
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diestribuye la solucidn de resine uniformemente sobre toda
la longitud del tubo 1, La solucidn de resgina fluye a tra-
vés de una ranura 4 del tubo 1 haciq unn o mds boguillms 5.
Puede haber sélo una boguilla que se extiende como una ranu
ra sobre toda 1la longitud del tubo 1 o pusle dividirse en
varias ranuras pequefias 0 boquillas circulares, aque distri~-
buyen la solucién de resina e manera uniforme s lo largd
de la longitud del tubo 1 en la lechada de pasta sodbre la
tela. Lo direccibn de circulacién de 1la solucidn de resins
en la boquilla 5 sg gubstancialmente igunl que la de ls le~

chaﬂ‘ad&pﬂﬁtEBObrel&tela;---—------—-—--

La realizacién de un dispositivo esgdn le inven-
eién iluptrads en la Pigurs 4 comprende un tubs 1, uno, dos
o mée tubos de suministro 2 y una placa 3, las cuales tres
partas estdn Aiepusstas de msnera snédloga que las partes co
rresponiientes sezin las Figurae 1 y 2. Ademds, en el tubo
1 se dispone una ranura 4, desde la cusl fluye la solucidn
de resina de termofijacién substancialmente en la misma di-
reccién que en la lechads de pasta, que fluye & travdés del
tubo 1. E1 tubo 1 estd rodealo ademde de un tubo € con una
ranura 7. Girando el tubo 6, se pueden ajustar lae ranuras
4 y 7 de modo que se obtenga una anchura apropiade para la
rapura de salida z fin 4o controlar la cantidad de solucién

de resing de termofijacifn. - = = = « =« = v w = w = - - -

Tambidn as posible utilizar una disposicidn con-

gistente en una serie de boquillﬁa montada en un tubo, = -
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In estas tres renlizaciones descritas la solucidn
de resina da termofijacidn se alimenta preferentemente al
tubo por medio de uns bomba 3de elevaio caudal n partir de
un depdeite de alta presidn. Tstas Aisposiciones pueden mon
tarse de manerz sencilla en las mdouinas do tablero existen
tes sin que sas necesario alterar la mdquins en stros aspeg
tos. También es powidle utilizer estas disposiciones para
suninistrar otros productos quimicos, por sjomplo, produce

toe quimicos ignifugos, & un desendo nivel en 1la pasta, - -

#i me ha de obtener el contenido més elevado en
resina en la capa central del tablero suministrando una le-
chada de pasta de fibra (fibras lignocelulésicas) que tieme
un contanido aumentsdo en resina como capa central, emtando
1n resina de termofijecidn ya precipiteda sobre las fibras,
¢l suminigtro, no obstante, tiene luger preferentements a
través de una caja ocabecera separada que estd sumerglia en
pasta normal en el extremo Mmimedo de la médquina de tablero.
Bn las Figuras 5 y € se¢ iluetra unm realizacién de una tal
cajo separads, que s9 sumerge preferentenmente en la pasta
dentro de la caja cabecers normal. La lechada de poata se
euninistrs a g¢sta caja cabecera 8 través de un dispositivo
distribuidor transversnl 10. Eets digpositivo puede quedar
dispuesto directamente en conexién con la caja cabecera adi
cional, de modo que dicha caja aef como dicho dismpositivo
distrituidor eetén sumergidos sn la pasta. In la caja cabe-
cora 11 ilustrads en las Figurae 5 y G, el dispositivo die~
tribuidor transversal 10 estd fuera de la caja cabscera nox
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wal y se 2limenta la pagta a través de un tubo 12 desde el
dispositive distribuldor a la caja cabecera sdicional. En

este ¢880 la parte trasera 13 de la caja cab;cera 11 tiene
forma triangular para que la circulacidn de pasts en la ca-
je cabscern normal no sufras perturbaciones substanciales.

Bsta caja cabecera adicional 11 tambidn estd dotada de de-
flectores 14 para hacer que la circulacidn del materisl an

esta cajapsea uniforme, = @ = m vt m C w c W v v s e .-

Le realigscidn del presente dispositivo ilustrade
en lag Figuras 7 y & comprende una caja cabecera 11 que con
$iens un dispositive distribuidor transversal. La caja cabe
cora tamblén agtd dotade de deflectores 14. Esta caja cabe-
cers puede colocarae en la circulmeidn de pasta sobre la te
1a, suministréndose el materisl al dispositive distribuidor
trangversal 10 a trsvés de tubos 15 que atraviessn los mar-
coe de molde de 1z méquina de tablero. Bsta caja 11 tiene
tembién una parte trasers triangular 13. También es posi-
ble colocar esta caja en una caja cabecera normal de unn nf

guing de tablerd, =~ = « = =« = = =« - - - - - .- -

Las cajas cabecerns adicionales segin lag Figuras
5-8 pueden utiligarse de meners sencilla con las nfquinas
corrientes de tablero del tipo Pourdriniaer con muy pequeflos

cambion en la construccidén de la Méquingae = ~ = « = = « =« =

También se puede realizar sl procedimiento actual
de tal maneva que gse puministra uns paste para la capa cen=

tral con una concentracidn sumentada de resine de termofija
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cidn ceniralmente en una caja cabecera con variss compuertas
de descargs separadas verticalmente. La counsistencia de la
pasta (concentracién en fibras) susle ser de entre 1y 5%

¥y la velocidad de 1o miguina de entre Y y 50 metros por mi-

nuto."‘"‘""“""""""" ----- - e e W b I s W e e =

8e flustra la invencién con mayor olarilad en los

BIENPLO

Se prevara una lechada en agua a una temperatura
de 90%C a partir de pasta de fébrica asin aditivos, la cual
pagta estd destinada pera la preparacidn de tablero de den-
sldad media. Se afiade un 0,57 de alumbre (sulfato de alumi-
nio) calculado sobre el peso de fibrar secas y Acido sulfd-
rico a la lechads en una centidad tal quo ¢l pH de la lechs
da ge ajunts a 4,0. Se moldea la suspensidn de pasta en una
néquina de tablero para formar una plancha con un peso de
base de aproximaismenta 7,5 kg/n?. Se desagus parcislmente
16 plancha himeda formada a través de oajas aspirantes y me
prenma en himedo a un contenido seco de aprocimsdamente un
40%. Pntonzes se corta la plancha himeda segin un formato
de 60 x 60 y se prenss sn uns prensa en caliente dotada de
bordes espaciadores a un espesor de 10 mm con una presidn
ds clorre de 0,59 ¥Px. La temperatura de la prensa es de
2309C y se prensa ls planchs himeds hasta que la temperatura
de 13 ocapa central de¢ la ldmina alcanza 200%C. El tiempo de

prensedo nscesario es de 23 minutos. Carresponde a un cicle
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de prensa corriente para un tal tablero. Inmediatamente deg
puls de prensado se miden ls resistencia & la flexibn y el
médulo de elasticidnd en flexifn de una parfe del tablero
caliente serrado de antemsno. Entonces se tratz térmicamen~
te el resto del tablero durante 2 horas a 1609C. Despuds le

aconiicionado, el tablero tiens las sigulentes propledndes:

Densidad 750 kg/m3
Conesién interna 0,22 ¥Pa
Resistencia a la flexidn 26 KPa
gfggignde elasticidad en 3300 KPa

Resistencin a la flexidn

directamente después de

preneado en caliente y

entes de tratamiento tér

mico 13 ¥Pa

Se afinds un 2% en peso de¢ resina de fenol-formal
dehfdo sobre el peso de Tibra en seco antes del ajuste del
pH a lo misma lechada de fibra que en el enssyo anterior,
despuds de lo cual se reduce el pH de la lechada a 4,0 con
0,5% de alumbre y 4dcido sulfirico. También se molden esta
suspeneidn en planches hvimedse, que se prensan en fric y se
prengen en oaliente en uua manera eegdn‘se ha descrito; se
prensan algunas planchas con un tiempo de prensa de 23 minu
tos y algunoe con un tiempo de prensa de 11 minutos. Estas
dltimas planchas 2lcangan después de prensado en caliente
un contenido en seco del 30%. Despuéa de tratamiento térmi-
co durante 2 horas a 1608C y acondicionado el teblero demueg

tra los siguientes propiedadest = - = = o - w w = =« v = -
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Tiempo1:!o rrensado Tiempo de prensado

1 min, 23 nin,
Xeapagor 1046 mm 10 om
Densidad 710 kg/m3 750 kg/m
Cohenidn interna 0y 33 MPa 0,60 ¥Pa
Resistencia a la flg
xién 23 #Pa 27 ¥Pa
¥ddulo do elasticidald
en flexién 2600 ¥Pa 3300 MPa

Renigtoncia a la fle-

xién directamente des

pués de prensado en

caliente y antes del

trataniento térmico 5,6 WPa 13 KPa

Ee evidents de la Tabla que los tableros prensn-
dos durante 11 minutos tienen una resistencis a la flexién
mucho menor directanents después de prensado, que desmestra
nque sufren daffog més fdcilmente durante los tratamientos
posterioras. Ademés es evidents de la Tabla que estos tabla
roe tiensn una menor densidad con el wismo peso de base, Lo
que indica que o1 tablero se ha expansionado nuevamente deg

puds del proansalc en CAlignte, = = « = « o w w v« " “ .-

Se moldes una plancha en himedo por la cajs cabe-
cera ndicional deserita en la Figura 3 y con el dispositivo
distrituidor transversal 10 dispuesto detrds de la caja ca~
becera ordinaria en una miguina de tablero del tipo
Fouririnier, suministréndose 2/3 de 1la pasta a través de la
caja cabscera ordinaria y 1/3 de la pasta o travée de la ca
jo. cabecera adicional. Esta se sumergié en la corriete de
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la pasta principal de modo que la lechade de fibra proceden
te de la miema forma una capa cenfrnl en el tablerc acabado.
Ia lechaja de fibra que se suministra a travée de esta caja
cabecera adlcional se dota de un 6f de resina de fenol-for
maldehido y su pH ha sido sjustado a 4,0 con 0,5% de slum-
bre y Acido sulfdrico. También la pasta principal, exenta
d4e resina, so ajusts a un pH de 4,0. Lag planchas himedas
obtenidng de ests produceidn contienen asf un 2% de resina
8 bage del contenido en seco de toda la plancha como las
planckas preparadms en la prueba anterior. No obatante, en
este caso se concentra la resina en ol tercio central de la
1dmina. Se prensa en frfo la plancha himeda y se prensa en
caliente segn ce describe anteriormente con un tiempo de
11 minutos en la prensa caliente. Después del mismo trata-
miento térmico y mcondicionalo que en los ensayos anterdio~

res, los tableros obtenidos tiemen las sigulentes propieda-

Egpenor 10 mm
Densidad 750 kg/m’
Cohesidn interna 0,62 MPg
Resistencia a la flexidn . 26 HPa
?fg:ignda elasticidad en 1300 %Pa

Resistancia a la flexién

directamente despufe de

pronsadc en caliemte ¥y

antes de tratamiento t&r

mico 13 ¥Pa

Contenido en seco despuds
de pronesado en caliente 81 ¢
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A pesar del corto tiempo de prensa, evte tablero
migatry 18 misms resigtencia después de prensado en calien~
te que los tablerog ohtenidos en las dos primeras pruebdas
con una concentracidn dsl 0f y del 27 de rasine fenSlica,
estando distribuida no obstante la resina an todo el table-
ro an sl oamo de este tablero com un 2% de resina fendlica.
hos tableros con la resina conoentrada en lm capa central
muestran tan bugna capacidal de menejo después del prensado
on caliente qua un tablero prensado ds manera convencional.
La cobesldén interna dol tablero despuds ds tratamiento tér-
mico y el acondicionsdo del mismo son tambidn muy buanos. -

EJE¥PLO

Se fabrican nlanchas himedss segin se describe
con uns pasta sepsrada para la capa central, a la cusl sa
afiade wn 157 de reeina fendlica, o sea, un 5% de resina ba-
sain en el tablero entero. Despuée de prensar en caliente
durante 11 minutos, del tratamiento térmico y del acondicig
nado este tablero tienc lum mismag propledadses que ol tablg
ro con un 6% da resina sn la capa central. Por Lo tanto un
aumento del 6% al 15% de resina no tisne influencis scbre
las propiedades dsl tablero con las resinus fendlicas utili

2adns ON 6882 CBR0. ~ = @ @ w W W W w .- ------

Se preparan planchas himedas & partir de la misma
lecheda de fibra sodbre un molde de laboratorio, afiadiéndose
un 6% de resina fondlica n la capa central del tablero. Es-
ts vez ol espssor de la caps central era 1/4 del espesor tg
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tal del tablerc. Se premsan los planchae @ un contenido en
seco de eproximadaments un 40% y luego me prensen en celien
te durante 11 minutos a 2302C semin se ha descrite. Estos
tabloros muestran la misme elevada resistencia a la flexién
directamente despuée de prensar en caliente y no musstran
efecto slguno da expansidn despuds de prensado. Deepuds del
tratemiento térmico y del acondiclonado el tablero muestra

lae siguientes propiedrdess — « @ «a v m e m e w - - - - -

TDepesor 10 mm
Densidad . 750 ke/m>
Cohesién intema 6.45 ¥Pa
Resistencia a la flexidn 26 ¥Pa
Hédulo de elasticidad en

flexién 3300 iPa

Resistencia a la flexién

deopuds del prensadd en

caliente y antes dol tra

tamiento térmico 12 YPa

Se fabrican tableros de la manera indiceds, siendo
no obatante el contenido en resina fendlica en la caps cene-
tral un 4% y sisndo el ospesor de la capa central 1/3 del
espesor total del fablerc. Se prensan en caliente log tablg
rog a 2302C durante 1€ ninutos, que proporciona un conteni-
4o en eeco despuds de prensado de un 90%. Loes tableroe obte

nidos muiestran las siguientes propiedades! « -« m w = v = =

Espesor 10 mm
Densidad 750 ig/m’
Conesidn interna 0,43 YPa
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Resistencia a la flaxidn 29 WPa
¥édulo de wlasticidad en
flexidn 3200 MPa

Raeglstencin a la flexidn

después de premsado «n

caliente y sntes de tra-

tamiemto térmico 11 WPs

EJEXPLO

Se preparvan planchas himedas dc¢ la manera descri-
ta arribe en lr forma 4s léminas de laboratorio. El espesor
de la capa ocentral es un tercio del aspesor de la plancha
himeda y contiens un 3% de resina fendélica, o sea el conte~
nide totel en resinan del tablero era de eproximadamente el
1%, El tablero tiens una denwiiad de 700 kg/ma. -

in la tabla siguiente se comparan las propiededss
de un tablero preparalo con un 1 de resina fenblica distri
buids uniformomente an todo ¢l tablero y las propiedades
del tablero preparado sogin los pressntes ajemplos y la prg
sente invencidn con un 3% de remina fendlica en una capa
central. En smbos creos se utiliza un tiempo total de pren-

ea&a.-uwn----u-—unnn«mumn—nannnmn

1% de resina fand 3% de resina fg
lica distribuida” nélica an une
uniforsemente on  capa contral deo
todo el tablero  1/3

Cohesifn interna MPa 0,38 0,53
Retencidn especifica
de tornillos
en horde X /m 26 42
s lado plano ki/m 47 61
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17 de rewina fend 3. de resina fg
lica distrituida nélica en uns
uniformemente an  capa central de
todo el tablero 1/3

Tendencia ol agrieta-
mlento 0,35 0,20

Abgoreidn de agus ¢ 1345 13,8

Henchimiento de gro~
=14} o ﬁ» N5 7,6

ILa tendencin 2l agrietamiento en una seoccidn ge-

8_2_ = Ogn
Og

donde O gg Olanifica la cohesidn interna con un tornillo de
madera atormillado en el borde y 85 significa la cohesidn
interna ain tormillo. E1 tornillo, que es un tornillo para
madera de 22 mm x 6 mz, se atornilla a una profundided de
15 mm en ¢l borde en un agujero taladrado de antenano hasta
10 ma y con un didmetro le 2 mm. Formalmente se consigns la
eensibiliﬁad 8 grietas hanta dentro de 0,05, = « = w = = -

Se¢ ha indicado la retencidn esnecifica de torni-
1los en ki/m de longitud de atornillalo. In la prueba, 8
utilizan el mismo didmetro de taladro, vrofundidad de tale-
dro y profundidad de atornillado en ol tornillo en el borde
econo para madir la tendenciz al agrietamiento., Al atornillar
en un lado plano, le profundided del taledrado es de 2/3
del espesor del tablero y se atornilla el tormillo por todo



Se

10,

15

20,

25

el tablero, no obstante, no tanto paras que malga de la cara
inferior. La velocidad de extraccién era de § mm/min. = = =

BJIBNELO 4

En otra pruebs me prepara un tablers conm une den~
pidad de 700 kg/u3 ¥y con un contenido total en resina de un
2% esgin se desoribe arriba. Cuando el contenido en rewins
gstd dimtrivuido uniformements la cohiesidn interna eg de
0,42 ¥Pa. Cuando ose aplica toda la resina a la capa central,
que tiene un espesor de 1/3 del empesor de la plancha hime-
da y que agf contiene un 6% de resina, la cohasidn interns
aunsenta a 0,52 ¥MPa, a pesar del hecho de que mwe rotirs &l
tablero de la prensa caliente con un contenido en meco de
aproximadmpente un 857 en comparscidn con el 100% de conte-
nido en seco del tablero con resina distriuida uniformemen

t'.-m»unnwwmn-m—nu-n-num—n-nwﬂn‘vn

La aohesidn interna, retencidn de tornillos y ten
denoia al agrietamiento son de mucha importencia pars las
posibilidaden de ensmmblaje de tableros ya que imoluysn di-
ferentes tipos de rasistencis en ls unidén y 16 posibilided
de unidén. Los tableros pucden unirse y ¢nsamblarse de va—
rins mmneras diferantes. Puede aser un enclavado simple &
través de todo el tablero o en un empalme a media maders
39l tipo de macho y hembra 0 con un rebaje. Bstos bordes de
tablero y juntas pueden dafiarse fdcilmente en ol nontaje.
Por lo tanto una buena resistencia en 1z unidén es esencial
para un trabajo répiio y fdcil de ensamdlaje. En los ¥lti~
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mos 10 eflos, las demandas de cohesidén interna de tablero
sglomerado y tableres de fidbras de media densidad han sumen
tado. Una consacuencia de 6llo ha sido gue se ha amumentado

13 denaidad de los toblerea vendidos en el mercads., = - =

2l resultado de la invencidn es que se puede con-
saguir una cohesidn interna suficientements elevada con una

(! 0 3 A

Ss decleran de novedad y propiedad pars Bepefla,

sus territorioes y slazas de soberania, las siguientes: - -

REIVINDIGCACIONES

1.~ Procedimiento paxra la preparacidn ie tableros
y eimilares, y més particulermente pars la preparacién en
himedo de un tablero de densidad dura o media, reforzade
con resins de termofijacidn, con una capa central que tiene
un contenido del 1-15% (en peaso) de resina termofijaia,
plendo ¢l contenldo en resina de la cepa central substancial
magnte més elevada que el contenido en resina fijada de las
capas superficiales del tablero, caracterizado porque se in
troduce una solucidén de resina de termofijacién o una lecha
da de fibra que tlenc un alevado contenido en resina de ter
mefijacién en la lechada de pasta justo antes o0 después de

la salida de la lechada de pasta de la caja cabecers sohre
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1a tela de una méAquina del tipo Pourdrinier. « « = = = « «

2.~ Aparats para la realizacidn del método de la
reivindicacidn 1, caracterizado porque comprende medios dis
trituidoree (1; 11) transversales a la méquina montados de
tal maners en el extremo hdmodo de una méquine del tipo
Fourdrinier que la distriucidén de solucidn de resina de
termofijacidén o lochada de pasta qus contiens un elevado
contenido cn resina de termofijacidn tenga lugar en una ca-
pa centrsl do la lechada de pasta que fluys dentro de la cg
Ja cabacera o sobrs la tela, estando dirigida(s) la(s) sall
dn(s) de los medlos de Aistribucién (13 11) substancialmen-
te an la direccién de circulacidén de la lechada de pamta. -

3= Avarato segin la reivindicacidn 2, caracteri-
zado porque los medios distribuldores (1) comprenien un tu-
bo (11) que tiens una ranura longitudinel (4)e = = = = = =

4.~ Aparato segin la reivindicacidn 2, caracteri-
gado porque los medios distribuidores (1) comprenden una s
rie de boquillas, por cjemplo montadas &n un tubo, realiedn
dose la alimantacidn desds un recipiente a elevadae presidn

Gmnr‘.-buu-u-ounm—cn—u‘-c—-ﬁﬁ--ow—

Se= Aparato segin la reivindicacidén 2 6 3, carac~
terizado porque los medios distribuiloves (1) comprenden un
tubo que tiene una ranura longitudinal (4) rodesdo de un tu
bo exterior (6) susceptiible de giro que tiens una yanura
longituldinal (7) adapteds a la ranura (4) ds dicho tubo in-
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terior (1) para controlar la sbertura de sslida del apara-

to.w-----—----—-u------u-ou--—--

6.~ Aparato segin la reivindicacidén 2, caracteri-
zado porque comprends unn oaja cabecera separada (11) para
la pasts de la capa sentral y sumergida en la circulacidn
normal de pasta formada convencionalmente en ol extremo hie
mado de ﬁna niquina de cartdn del tipo Fourdrinier, de modo
que dicha circulacidn de pesta enclerra le circulacidn de
pasta procedente de la caja cabecera eeparada y fue compren
de unt lechada de fibras lignoceluldsicez que tienen reeins

de termofijacidn precipitada sobre las mismas, = « « = = ~

Te~ Aparato segin la reivindicecién 6, caracteri-
gado porque la entrada de paata a diche caje cabecera sepa-
rada (11) comprende unoe mediss distribuidoree traneverse-
les (10) que estdn en comunicecién directa con dicha caja
cabecera separada (11) de modo que tanto dicha cajs (11) y
dichos medios distribuidores tranaversales (10) estén sumay

gldos en la circulacidn de pegta,. ~ =~ « @ = v v = -« - w -

8.~ Aparato segin la reiviqdicacidn 6, carscteri-
zado porque la entrada de pasta a dicha caja cabecers sepa~-
rada (11) comprende unos medios distribuidores transvorss-
les (10) montados detrds de la caja cabecers convencional y
unidos a dicha caja cabecerm sepradm (11) por tuboe (12),

conducidos 2 través de la pared trasera de la caja cabecera

Qonvencional.——-----n--n---»w--—----
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8= “PROCEDINIENTO Y APARATO PARA LA PREPARACION

Todo ello conforme se describe y reivindice en le
presente memoria que consta de veintitres hojas, foliadas y
mnecanografiadas por una sola 4e sus ocaras, y de ocho figu-

ras quse la iluetran.

MADRID, 7 NOV 1974

P A CURELL SURQL_
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