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El objeto de este invento es un aparato 

para ejecutar un procedimiento de tratamiento en calien 

te pára revestir paneles de virutas o de fibra de made­

ra comprimidas con hojas de papel impregnadas con mela- 

mina o resina fenólica, o con estratificados o pelícu­

las de otro material.

El procedimiento es una contribución sus­

tancial a la solución de un problema muy acuciante en la 

elaboración de paneles de virutas de madera y de fibra 

comprimidas, y al perfeccionamiento de las operaciones im 

plicadas.

El problema específico que interesa es li­

mitar el tiempo crítico de tratamiento a un valor verdade 

ramente mínimo, entendiéndose por "tiempo crítico" el tiem 

po que transcurre desde el contacto de la hoja u hojas de 

papel de revestimiento con la platina o las platinas ca­

lientes de la prensa, hasta la obtención de la presión me 

dia de trabajo.

De hecho, durante dicho período crítico de 
tiempo, la resina que impregna el papel tiende a fluidifl 

carse muy rápidamente, con polimerización sucesiva; por 

tanto, para que la polimerización tenga lugar de una mane 

ra ordenada, sin ocasionar daños, debe ser concomitante 

con y no debe ir seguida por la presión aplicada sobre la 
hoja.

La acción anterior no se obtiene de un modo 

satisfactorio con los sistemas en uso hasta la fecha, que
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utilizan prensas horizontales tales como las diseñadas, por 

ejemplo, por el solicitante de esta patente o por otras Com­

pañías que trabajan en este campo, en las que el tiempo criti^ 

co se había reducido ya a un mínimo, y que, en el caso de pren 

sas verticales, era del orden de solamente tres o más segundos.

Este periodo de tiempo no permite de hecho la utilización 

del tipo más recientemente desarrollado de resina melaminica, 

cuyo tiempo de polimerización es mucho menor que el de las re­

sinas conocidas y empleadas en el pasado. Como es bien conoci­

do en la técnica, el tiempo de polimerización es el tiempo du­

rante el cual el papel permanece en contacto con la platina ca­

liente de la prensa a la temperatura y presión de trabajo, que 

es directamente proporcional al tiempo crítico; por tanto, se 

pueden obtener una producción más homogénea y una capacidad ma­

yor de elaboración al reducir el tiempo critico.

De lo anteriormente expuesto, se puede ver cómo el proce­
dimiento ejecutado con el aparato de acuerdo con este'invento 

constituye un perfeccionamiento muy sustancial en la técnica.

Es cierto que se conocen procedimientos aptos para ejectj 

tar las condiciones anteriores, pero también lo es que hacen uso 

de prensas del tipo vertical, más bien que de prensas del tipo 

horizontal, que plantean problemas considerables en la prepara­

ción de los paneles que se van a prensar.

Se puede comprender perfectamente que no sea una labor sen 

cilla la retención de las hojas y paneles en su sitio en la posición 

vertical durante el tiempo necesario, incluso si se hace uso de me
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dios.mecánicos relativamente complejos para este fin.

En los dibujos adjuntos se ilustra una forma preferida 

da ejecución del presente invento, solamente a titulo de ejemplo.

En los dibujos:

Las figuras 1 y 2 son cortes transversales parciales da 

un carro que incorpora loa nuevos dispositivos para al avance del 

panel que se V. a elaborar, .ostrando a áste en la posición levan

tada y plana contra la platina;

Las figuras 3a, 3b, 4a y 4b son cortes transversales, a

una escala menor, de una prensa horizontal con el carro que sopor 

ta al panel situado entre las platinas de la prensa, mostrándose 

sucesivamente dicho carro en las diversas fases de aproximación, 

desacoplamiento de los rodillos compresores, elevación de la pla­

tina inferior, y cierre conjunto de las platinas.'

A su vez, las figuras 5 y 6 son vistas del carro desde 

arriba, que muestran a éste respectivamente en las posiciones de 

dentro y fuera de la prensa;

Las figuras 7 y S son vistas frontales en alzado, la pri 

mera tomada según las lineas X-X de la figura 5, y la segunda con

un lado retirado, para mayor claridad.

La figura 9, por último, es una vista en perspectiva de

un detalle del nuevo carro de soporte para los paneles.

Como se observará en el dibujo, en particular en las fi­

guras 3a, 3b, 4a y 4b, merced al aparato de acuerdo con el invento, 

los tiempos de tratamiento de paneles se han reducido a un mínimo,
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gracias también a los controles eláctricos tales como interrupto­

res límite (no representados) que permiten el desarrollo de las 

diversas fases mostradas en la figura; de hecho, el panel junta 

monte con sus hojas de revestimiento, está sometido prácticamente 

a la presiún en el mismo instante en que entra en contacto con la 

platina interior de la prensa, y subsiguientemente con la platina 

superior.

Esto no podría hacerse con los procesos conocidos hasta 

ahora, porque se obligaba al panel a descansar en la platina infe 

rior de la prensa durante unos pocos segundos como mínimo antes de 

que ásta pudiese elevarse, dado que el panel tenía que liberarse 

de sus medios de soporte.

Como se puede ver en las figuras 5 y B, el nuevo carro C, 

que hace posible el procedimiento, consta esencialmente de dos vi­

gas 1 y 2 unidas entre sí en un extremo por dos travesanos parale-
t

los 3; las dos vigas citadas llevan varios dispositivos 0, aptos pa 

ra soportar y sujetar un panel (p) que descansa en una mesa 1 en la 

fase de preparación.

En las figuras 5 y 7, los dispositivos D son ocho (8), en 

cada lado; sin embargo, se puede adoptar un número diferente, depen 

diendo de la longitud del panel que se va a elaborar.

Se observará en las figuras 1 y 2 que cada dispositivo U 

comprende una cierta cantidad de palancas pivotadas unas a otras y 

sujetas a una de las vigas 1 ó 2, que a su vez están unidas a unas 

ruedas (r) y (r^), merced a las cuales pueden correr en unas guías
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(g) y ÍPi)'
El movimiento de la viga se obtiene mediante unos motores 

lineales M, situados a cada lado del carro C, junto a la prensa P y 

sujetos . las guiso (9). Las ruadas (r y t^) satín ajustadas d. far 

na alternada una respecta a otra [figura B) y trabajan respectivsmen 

te en unas guias superiar e inferior (g^, para aponerse .1 peso del

carro C y al empuje ascendente de P^.

En cada dispositivo D (véanse figuras 1, 2 y 9), al conjun 

to de palancas comprende un par de palancas (l) que tienen un rodillo 

(a^ en uno de sus extremos, cuya funcién es presionar al panel (a), 

y un cilindro neumático rotativo (b) en su otro,extremo, alimentado 

por unos tubos (b^; las palancas (l) están pivotadas en (f^ a las

palancas (1^), que a su vez están pivotadas a las vigas 1 y 2 en al
*

punto (fg).

A esta viga también están pivotadas en el punto (fg) las 

palancas (lg), que a su vez están pivotadas en (fj a las palancas 

(lg); las palancas (1^) son palancas de dos brazos, que terminan en 

un extremo con cojinetes (a^) de bolas que dan frente a la viga (P^); 

las palancas (1^ están pivotadas en un extremo en (f^, similarmen­

te, a las palancas (l) y (lj; además, también están pivotadas, como 

se ha manifestado, en (f^) a las palancas (lg), y en el otro extremo

a un rodillo (a) de soporte para el panel (p).

De lo dicho anteriormente (refiriéndose a las figuras 1 y 

2) se deduce con claridad que, siempre que la platina inferior P̂ , da 

la prensa P se eleva conjuntamente con P^, los cojinetes (ag) son

-  5 -
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impulsados hacia an ¡ba par. 'nsplazar a las palancas (l) con ros 

pacto al puntode apoyo (fg), M P°^ consiguiente también despla­

zan a las otras palancas para mover a los rodillos (a^) y (a) ale 
jándolos del panel (p) y separándolos do la interferencia de las

platinas P̂, y Pg de la prensa P.
El procedimiento n-a-a revestir el panel (p) es el siguien

te;
En primer lugar, se coloca el panel (p) en la mesa T (fi 

gura 7) cuya superficie superior está revestida con una hoja (ü) 

preferiblemente de terciopelo, fieltro o un material similar, en el

mismo nivel que los rodillos (a) da soporte.

Para revestir el panel (p) de virutas o de fibra de madera 

con hojas de estratifi; de papel o películas (m) en las dos su­

perficies, es suficiente alimentar o bien a mano o"bien mecánicamen 

te los diversos compe,....  (üi) V (5) a la "^sa
!

r-o<=:i -

Una vez que se ha preparado el conjunto, se hace que el ci 

lindro rotativo (b), accionado por medios neumáticos u otros medios 

adecuados de control, gire la palanca (l) 1809, para llevar los rodi 

líos compresores (a^ desde la posición exterior de reposo a la posi 

cidn mostrada en la figura 1 sobre el borde del panel (p).

En esta etapa, se baja la mesa 1, por ejemplo, como se mués 

tra en la figura 7, mediante un sistema oleodinámico 0 constituido 

por dos cilindros (no representados) alojados en las patas.G de so­

porte de la mesa T .
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De ese modo, el panel (p) está listo para su tratamien­

to; se abre la prensa P, se ponen en marcha los motores lineales 

M, y el carro C se desplazará hacia la prensa (p).

Con la mesa T en la posición baja, el panel (p), reves- 

5 tido con el revestimiento (m) de papel, es soportado primero por

los rodillos (a) y retenido por los rodillos compresores (a^); a 

cííntinuación, se le hace desplazarse hacia los rodillos transver­

sales R y pasar por encima de ástos, y desde aqui a las barras B 

de ionización, que cargan electrostáticamente la hoja inferior (m)

10 de papel para hacer que ésta se adhiera perfectamente al panel (g).

Desde las barras B, el conjunto formado por el panel p y la hoja 

(m) de papel entra por completo en la prensa P (referencia, figuras 

6 y 3a), en cuya etapa las palancas (l), (1^), (1^) y (1̂ ) de los 

grupos D se desplazan hacia fuera -como ya se ha explicado- para sol 

15 tar el panel revestido a encima de la platina inferior P^, siendo

empujadas de hecho las palancas para realizar dicha acción por esta 

platina, que entretanto se eleva, merced a la acción de los cilin­

dros hidráulicos I.

En el movimiento se pueden apreciar cuatro fases distin­

go tas de las palancas, y por consiguiente de los rodillos (a) y (a^),

como se ha ilustrado claramente en las figuras 3a, 3b, 4a y 4b, que 

muestran el panel revestido, soportado y sujeto en primer lugar por 

los rodillos (a) y (a^), y luego sólo por los rodillos (a), que por 

último liberan gradualmente al panel revestido a medida que se ele- 

25 va la platina P^.
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Con la prensa P- en la posición cerrada,

se puede hacer que el carro C se desplace hacia atrás sô  

bre las guias (¿) y (g^) a su posición de partida, quedan 

do listo para comenzar un nuevo ciclo.

$ Al terminar el nuevo ciclo de tratamiento,

el panel revestido se retira finalmente de la forma usual 

ya conocida.
De ló anteriormente expuesto se deduce de 

un modo evidente que el periodo de tiempo transcurrido des

10 de el contacto de la hoja de papel con la platina caliente

inferior de la prensa y luego con la platina superior, así 

como la obtención de la presión media de trabajo, se redu­

ce al mínimo valor posible mediante el procedimiento de 

este invento.
1$ La presente solicitud, que corresponde a

la presentada en Italia, el 7 de Febrero de 1975! bajo el 

nC 20.054 A/75, se acoje a los beneficios del Artículo 51 

del vigente iistatuto sobre Propiedad Industrial.

25
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva, 

que se presentan para que sean objeto de esta solici­

tud de Patente de Invención, en España, son los que 

se recogen en las reivindicaciones siguientes:

la.- Un aparato para ejecutar un procedi­

miento de tratamiento en caliente para revestir paneles 

de virutas o de fibra de madera con hojas de papel, es­

tratificados o películas de otro material apropiado; cji 

racterizado por tener un primer bastidor de soporte cons 

tituído por dos guías longitudinales (g) y (g^) para un 

carro (C) y un segundo bastidor de soporte para una mesa 

(T y T!) para sujetar el panel (g) y sus hojas (m) de rê  

vestimiento que se mueven con dicho carro (C), así como 

unos medios oleodinámicos destinados a comunicar un mo­

vimiento a la mesa (T y T!), dos motores lineales (H) 

destinados a comunicar movimiento a dicho carro (C), y 

por último, junto a la prensa (P) y transversalmente 

a las guías (g) y (g^), un rodillo (R) y unas barras (B) 

de ionización destinadas a suministrar cargas electros­

táticas a la hoja inferior (m) de revestimiento.

2&,- Un aparato según la reivindicación



' la, caracterizado porque el.carro para transportar el

panel de virutas o de fibra de madera con las hojas 

de revestimiento correspondientes hasta una posición 

dentro de la prensa consta de dos vigas longitudinales 

5 (l y 2 ), unidas transversalmente por uno o más travesea
ños (3) que corren en unas guías laterales (g) y (g^) 

merced a dos juegos de ruedas (r y r^) situados en dos 

planos diferentes y desplazados, de cuyas ruedas la fjL 

la inferior tiene la función de oponerse al peso del 

10 carro, y la fila superior al empuje de la platina móvil

inferior de la prensa P, así como una pluralidad de 

grupos (D) de palancas y puntos de apoyo correspondien­

tes y de rodillos instalados en los dos lados del carro 

y unidos a sus vigas; cada uno de dichos grupos (D) es- 
15 tá formado por un primer para de palancas (l) que tienen,

de forma pivotada en uno' de sus extremos, un rodillo com 

présor ía) para el panel (p), y en su otro extremo, un 
cilindro neumático rotativo (b) alimentado por unos tu­

bos (b^), un segundo par de palancas (l^) que tienen dos 
HO brazos y que están pivotados en un punto (f^) a la palan

ca precedente anterior (1 ), y en un punto (f^) a una de 

las vigas (1 y 2 ), estando provistas dichas palancas de 

unos cojinetes (a^) de bolas en sus extremos; un tercer 

par de palancas (!-) que está pivotado en un punto (f„)

25 a dichas vigas ( 1 y 2) y en otro punto (f^) al último
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par de palancas (l^), que a su vez llevan en uno de sus 

extremos unos rodillos (a) de soporte para el panel y 

están pivotadas en su otro extremo, como en el caso de 

la palanca (l), al segundo par de palancas (l^); están 

$ do todo el conjunto proyectado de tal manera que cuan­

do el carro (C) se introduce en la prensa (P), un ele­

mento (P^) de tope situado en la platina móvil inferior 

(P^) de la prensa hace que el cojinete (ag) de bolas 

sea levantado, y por tanto que se comunique un movimien 

10 to en el sentido dirigido hacia fuera, a las palancas

(1 , 1-, ln y l?)! que a su vez comunican a los rodillos 

, compresores (a^) un movimiento en arco de circulo y a

los rodillos (a) de soporte del panel (p) un movimiento 
curvilíneo, siendo ambos movimientos en un sentido de 

15 alejamiento da la prensa.
3&.- Un aparato para ejecutar un proce­

dimiento de tratamiento en caliente para revestir pane­

les de virutas ó de fibras de madera con hojas de papel, 

estratificados o películas de otro material apropiado.

20 Tal y como se ha descrito en la Memoria

que antecede, representado en el dibujo que se acompaña 

y con los fines que se han especificado.

25
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Msta Memoria consta de trece hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madrid, 9  MM, 1976

5
P.A.

Albert.de 6^*'''''
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