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El objeto &e este invento es'un aparato
para ejecutar un procedimiento de tratamiento eh calien
te para revestir paneles de virutas o de fibra de made=
ra comprimidas éon hojas de papel impregnadas con mela-
mina o resina fendlica, o con estratificados o pelicu-
las de otro material,

El procedimiento es una contribucidn sus-
taneial a la solucidén de un problema muy acuciante en la
elaboracién de paneles de virutas de madera y de fibra
comprimidas, y al perfeccionamiento de las operaciones im
plicadas,

El problgma especifico que interesa es li-
mitar el tiempo critico de tratamiento a un valor verdade
ramente minimo, entendiéndose por "tiempo critico" 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 brensa, hasta la obtencién de la presién me
dia de trabajo. .

De hecho, durante dicho periodo critico de
tiemﬁo, la resina que impregna el papel tiende a fluidifji
carse muy répidamente, con polimerizacidn sucesivaj por
tanto, para que la polimerizacibn tenga lugar de una mane
ra ordenada, sin ocasionar dafios, debe ser concomiténte
con y no debe ir seguida por 1a-presi6n aplicada sobre la
hoja.

La accidn anterior no se obtiene de un modo

satisfactorio con los sistemas en uso hasta la fecha, que



utilizan prensas horizontales tales como las disenadas, por
ejemplo, por el solicitante de esta patente o por otras Com-
paiif{as que trabajan en este campo, en las que el tiempo criti
co se habia reducido ya a un minimo, y que, en el caso de pren
sas verticales, era del orden de solamente tres o més segundos.
Este periodo de tiempo no permite de hecho la utilizacidn
del tipo mds recientemente desarrollado de resina melaminica,
cuyo tiempo de polimerizacidén es mucho menor que el de las re-
sinas conocidas y empleadas en el pasado., Como es bien conoci-
10 do en la técnica, el tiempo de polimerizacién es el tiempo du-
rante el cual el papel permanece en contacto com la platina ca-
liente de la prensa a la temperatura y presidén de trabajo, que
es directamente proporciomnal al tiempo criticoj por tanto, se
pueden obtener una produccién mis homogénea y una capacidad ma-
15 yor de elaboracién al reducir el tiempo critico.

De lo anteriormente expuesto, se puede ver c¢cémo el proce-
dimiento ejecutado con el apa;ato de acuerdo con este!invento
constituye un perfeccionamiento muy sustancial en la técnica.

Es cierto que se conocen procedimientos aptos para ejecu

20 tar las condiciones anteriores, pero también lo es que hacen uso
de prensas del tipo vertical, mas bien que de prensas del tipo
horizontal, que plantean problemas considerables en lamepara-
cién de los paneles gque se van a premnsar.

Se puede conmprender perfectamente que no sea una labor sen
cilla la retencidn de las hojas y paneles cm su sitio en la posicion

25
vertical durante el tiempo necesario, incluso si se hace uso de me

23.2.76 -3 -
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dios .,mecénicos relativemente complejos pare gste fin.

En los dibujos adjuntos se ilustra una forma preferida
deeﬁecucién del presente invento, solamente & t{tulo de ejemplo.

En los dibujos:

Las figuras 1 y 2 son cortes transversales parciales de
un carro que incorpora 1los NUevos dispositivos para el avance del
panel gue se va a elaborar, mostrando a gste en la posicifn levan
tada y plana contra la platina;

Las figuras 3a, 3b, da y 4b son cortes transversales, &
una escala menor, de una prense horizontal con el carrc que S0por
ta al panel situado entre las platinas de la prensa, mostrandose
sucesivamente dicho carrc en las diversas fases de aproximacidn,
desacoplamiento de:los rodillos compresores, elevacién de la pla-
tina inferior, y cierre conjunto de las platinas.

A su vez, las figuras 3y 6 son vistas del carro desde
arriba, que muestran a éste respectivamente en las posicionss de
dentro y fuera de la prensa;

Las figuras 7 y B son vistas frontales en alzado, la pri
mera tomada segdn las lfneas X=X de la figura 5, y la segunda con
un lado retirado, para mayolr claridad,

La figura 9, por ¢ltimo, es una vista en perspectiva de
un detalle del nuevo carro de soporte para los pansles.

Como se observerd en el dibuje, 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 reducida a un minimo,
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gracias tambien a los contfoles eléctricos tales como interrupto-
res limite (no-represantadus) gue permiten el desarrollo de las
diversas fases mostradas en la Figﬁra; de hecho, el panel junta
mente con sus hojas de revestimiento, estd son:tido précticamente
a la presidn en el mismo instante en que entra sn contacte con la
platina inferior de la prensa, y subsiguientemente con la platina
superior.

Esto no podrfa hacerse con los procesos conocldos hasta
ahora, porque se obligaba al panel a descansar en la platina infe
rior de la prensa durante unos pocos segundos como minimo antes de
que ésta pudiese elevarse, dado que el panel tenfa que liberwarse
de sus medios de soporte.

Como se puede ver en las figuras 5 y 8, el nueve carro G,
que hace posible el procedimiento, consta esenclalfente de dos vi-
gas 1 y 2 unidas entre si en un extremo por dos travesafios paraloe
los 3; las dos vigas citwedas llevan verios dispositivos D: aptos pa
ra soportar y sujetar un panel (p) que descaensa en una mesa T en la
fase de preparacién,

En las figuras 6 y 7, los dispositivos D son ocho (8), en
cada lado; sin embargo, se puede adoptar um ndmero diferente, depen
diendo de la longitud del panel que se va a elabarar,

Se observard en las figuras 1 y 2 que cada dispositivo D
comprende una clerta cantidad de palancas plvotadas unas a otras y
sujetas a una de las vigas 1 8§ 2, que a su vez estdn unidas a unas

ruedas (r) y (rl), merced a las cuales pucden correr en unas gufas
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(g) v (gy)e

£1 movimiento de la viga se cbtiene mediante unocs motorss
lineales M, situados a cada lado del carro C, junto a la prensa P ¥
sujetos a las gufas (g). Las ruedas (r y (rl) estdn ajustadas de for
ma alternada una respecto a otra (figura 8) y trabajan respectivamen
te en unas gufas superior e inferior (gl), para oponerse al peso del
carro C y al empuje ascendente de Pi.

En cada dispositivo D (véansa figuras 1, 2 ¥ 9), el conjun
to de palances comprende un par de palancas (1) que tienen un rodillo
(51) en uno de sus extremos, cuya funciSn es presionar al panel (p),
y un cilindro neunftico rotativo (b).en su otro,extremo, alimentado
por unos tubos (bl); las palancas @1) estén plvotadas en (fl) a las
palancas (11), que &a ;u vez ostén pivotadas a las viges 1y 2enaeal
punto (Fz]. ,

A esta viga tembién estén pivotadas en el punto (fa) las
palancas (12), que a su vez estén pivotadas en (fa] 8 las palancas
(13); las palancas (11) son palancas de dos brazos, gue terminan en
un extremo con cojinetes (az) de bolas que dan frente a la viga (Pi);
1las palancas (13) estdn plvotadas en un sxtremo en (Pl), similarmen-
te, a las palancas (1) ¥ [11]; ademés, tambidn estén plvotedas, como
se ha manifestado, en (fa) a las palancas (12), y en el otro extremo
a un rodillo (&) de soporte para el panel (p).

De 1o diche anteriormente (refiriéndose a las figuras 1y
2) se deduce con elaridad que, silempre gue la platina inferior P.,da

X

la prensa P se eleva conjuntamente con Pi, los cojinetes (52) son
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impulsados hacia ari iba par- ‘nsplazar a las palancas (1) con res

pecto al punto de apoyo (Fz), y por consiguients también despla—
san a las otras palancas para mover a los rodillos (al) y (a) als
jAndolos del panel (n) y separéndolos de la interferencia de las

platinas Pl y P2 de la prensa P.

El procedimiento para revastir el panel (p) es el siguien
te;

£n primer luger, se coloca el panel {p) en la mesa T (fi
gura 7) cuye superficie superior estd revestina con una hoja (T1)
preferiblemente de terciopelo, fieltro a un material similar, en el
mismo nivel que los rodillos (a) de soporte.

Para revestir el panel_(p) de virutas o de fibra de madera
con hojes de estratifi. . de papel o peliculas (m) en las dos su-
perficies, es suficlente alimentar o bien a mano o*bien meclnicamen
te los diversas compui. - - (m) (g} ¥ (m) a la masa (T) en fases sy

cesivas.

Una vez que se ha preparado el conjunta, ss8 hace qus el ci
1indro rotative (b}, accionado por medios neumiticos u otros madios
adecuados de control, gire 1a palanca (1) 1802, para llevar los rodi
1los compresores (al) desde la posicién exterior de reposo a la posi
cidn mastrada en la figura 1 sobre el borde del panel (p)»

£rn asta etapa, se baja la mesa T, por ejemplo, como se muss
tra en la figura 7, mediante un sistema oleodinémico O constitufdo
por dos cilindros (no representadus) alojados en las patas.G de so-

porte de la mesa T.



De ese modo, el panel (p) esté& listo para su tratamien-
'
to; se abre la prensa P, se ponen en marcha los motores lineales
M, y el carro G se desplazaré hacia la prensa (p).
Con la mesa T en la posicién baje, el panel (p), reves-
5 tido con el revestimiento (m) de papel, es soportado primerc por
los rodillos (a) y retenido por los rodillos compresores (al); a
suntinuacién, se le hace desplazarse hacia los rodillos transver-
sales R y pasar por encima de éstos, y desde aguf a las barras B
de ionizacién, que cargan eiectrostéticamente la hoja inferior (m)
10 de papel para hacer gue é&sta se adhiera perfectamente al panel [E).
Desds las barras B, el conjunto formado por el panel g y la hoja
(g) de papel entra por completo en la prensa P (referencia, figuras
6 y 3a), en cuya etcpa las palancas (1), (11], (12) y (13) de los
grupas D se desplazan hacla fuera -como ya se ha explicado- para sol
5 tar el panel revestido a encima de la platina inferior Pl' siando
empujades de heche las palancas para realizar dicha accién por esta
platina, gue entretanto se eleva, merced a la aceibn de los cilin-
dros hidréulicos I.
En el movimiento se pueden apreciar cuatro fases distine
20 tas de las palancas, y por consiguiente de los rodillos (&) y (al),
como se ha ilustrado claramente en las figuras 3a, 3h, 4a y 4b, que
muestran 8l panel revestido, soportado y suleto en primer lugar por

los rodillos (a) y (a,), y luego sélo por los rodilles (a), que por

1)
Gltimo liberan gradualmente al panel revestido a medida que se ele=
25 va la platina Pl.

12/7/75 -8 -
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Con la prensa P- en la posicidn cerrada,
se puede hacer que el carro C se desplace hacia atras 50
bre las guias (g) y (gi) a su posicidn 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 16 anteriormente expuesto se deduce de
un modo evidente que el periodo de tiempo transcurrido des
de el contacto de la hoja de papel con la platina caliente
inferior de la prensa y luego con la platina superior, asi
como la obtencidén de la presidn media de trabajo, se rodu-
ce al minimo valor posible mediante el procedimiento de
este invento.

La presente solicitud, que corresponde a
la presentada en Italia, ei 7 de Febrero de 1975, bajo el
n2 20.054% A/75, se acoje a los beneficios del Articulo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.’

~_
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REYVINDICACIONES

Los puntos de invencibén propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Patente de Invencibn, en Lspaiia, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

lé,~ Un aparato para ejecuter un proce&i-
miento de tratamiento en caliente para revestir paneles
de virutas o de fibra de madera con hojas de papel, es-
tratificados o peliculas de otro material apropiadoj ca
racterizado por ‘tener un primer bastidor de soporte cons
tituido por dos guias longitudinales (g) y (gl) para un
carro (€) y un segundo bastidor de soporte para una mesa
(T y T!) para sujetar el panel (p) y sus hojas (m) de re
vestimiento que se mueven con dicho carro (C), asi como
unos medios oleodinémicos destinados a conmunicar un mo-
vimiento a la mesa (T y T!), dos motores lineales (M)
destinados a comunicar movimiento a dicho carro (C), y
por Gltimo, junto a la prensar(P) y transversalmente
a las guias (g) y (g;), un rodillo (R) y unas barras (B)
de ionizacién destinadas a suministrar cargas electros-
tAticas a la hoja inferior (m) de revestimiento.

28,- Un aparato segin la reivindicacién

- 10 -



la, caracterizado porque el.carro para tranhportar el
panel de virutas o de fibra de madera con las hojas
de revestimiento correspondientes hasta una posicién
dentro de la prensa consta de dos vigas longitudinales

5 (1 y 2), unidas transversalmente por uno o mis travesa
fios (3) que corren en unas guias laterales (g) y (gl)
me;ced a dos juegos de ruedas (r y rl) situados en dos
planos diferentes y desplazados, de cuyas ruedas la fi
1a‘inferior tiene la funcibén de oponerse al peso del

10 ca;ro, y la fila superior al empuje de la platina mdvil
inferior Pl de la prensa P, asi como una pluralidéd 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 t4 formado por un primer para de palancas (1) que tienen,
de forme pivotada.en uno' de sus extremos, un roqillo.com
présor (a) para el panel (p), y en su otro extremo, un
cilindro neumltico rototive (b) alimentado por unos tu-
bos (bl), un segundo par de palancas (ll) que tienen dos

40 brazos y qué estan pivotados en un punto (fl) a la palan
ca precedente anterior (1), y en un punto (fz) a una de
los vigas (1 y 2), estando provistas dichas palancas de
unos cojinetes (a27 de bolas en sus extremos; un tercer
par de palances (12) que estd pivotado en un punto (fB)

25 a dichas vigas ( 1 y 2) y en otro punto (f4) al Gltimo

2302.?6 - ll -
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par de palancas (13), Que a su vez llevan en uno de sus
extremos unos rodillos (a) de soporte para ei panel y
estén pivotadas en su otro extremo, como en el caso de
la palanca (1), al segundo par de palancas (ll); estan
do todo el conjunto proyectado de tal manera que cuan-
do el carro (C) se introduce en la prensa (P), un ele-
mento (Pi) de tope situado en la platina mdvil inferior
(Pl) de la pfensa hace que el cojinete (a,) de bolas
sea levantado, y por tanto que se comunique un movimien
to en el sentido dirigido hacia fuera, a las palancas
(1, 11' 12 y 13), qu a su vez comunican a los rodillos
compresores (al) un movimiento en arco de circulo y a
los rodillos (a) de soporte del panel (p) un movimiento
curvilineo, siendo ambos movimientos>en un sentido de
alejamiento de la prensa.

38,~ Un aparato para ejecutar un proce-
dihientb de tratamiento en caliente para ravestir pane-
lesg de virutas o de fibras de madera con hojas de papel,
estratificados o peliculas de otro material apropiado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en el dibujo que se acompana

y con los fines que se han especificado.

h““_———~—__——*“"-_—*_‘~——-_———-~—~“““‘—---__
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