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El invento se refiere, en cuanto a la clase de su'
objeto, & un procsdimiento para la produccién de placas de
virutas y de placas de fibras, en el cual esterillas de ma
terial a comprimir, provistas con un aglutinante suscepti -

5 ble de ser endurecido totalmente, son dispuestas entre cha=-
pas de compresidn susceptibles de ser calentades por medios
eléctricos, son sometidas & una presién de compresién por -
la duracién de ls compresién por medio de platinas de pren-
sa no calentadss de prensas de platinas, y después de habeg

10 se constituido la presidn de compresién son sometidas a la
influencia de una potencia calorifice. En este caeso se tra-

baja con las materias primas usuales. Los eglutinantes son
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especialmente aglutinantes de resina sintética previamente con
densados. No obstante, pueden emplearse también otros agluti -
nantes o se pueden extraer y utilizar sustancisas constitutivas
de la madsra en calidad de aglutinantes. La "duracidn de la -
compresion" designa un intervalo de tiempo, @ saber el tiempo
de compresidn de las esterillss individuaies de- material 8 -~
comprimir, comenzando con la constitucién de la presién de com
presién hssta el final en que la presidn de compresién se vuel
va de nuevo nula. La "potencia celorifica" designa la energia
calorifica eportads par la unidad de tiempo. Expresado de otro
modo, la energia calorifica es la integral con el tiempo de la
potencia calorifica. Las platinas de prensa no estdn calenta-
dés y eventualmente son refrigersdas.
En el caso de procedimientos conocidos de la clase

mencionada, la introduccidn de la potencia calorifica y dé la

presifén de compresidn no son objeto de ningln programa espe -

cial. Los productos producidos son ciertamente superiores a

los que son producidos en prensas de platinas -clésices con
platinaa de preﬁsa pesadas, calentadas por vapor, pero los -
productos, tal como lo ha reconocido el invento, son todavia

susceptibles de mejora en lo que se refiere 2l ajusta de un -
perfil especial de densidades y en lo que se refiere & la ca-
lidad superficial. E1 "perfil de densidades" designa la densi
dad medida a través de la seccién transversal de una placa de
virutaes, de una placa de fibras o elemento similar, terminado
de comprimir, desde la superficie superior & trayés de la 20~

na central hasta la otra superficie, y por lo tanto suscepti-
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ble de sexr registrada como curve a lo largo de la geccidn trang
vergal, La "calided superficisl" quiere significér gspscialmen-
te resistencia mecdnica y dureza de las capas superficisles, pg
ro también grado de porosidad y grado ds asperaéa. La densidad
y la resistencia mecénica estén relacionadas entre sf y son més
o menos proporcionales une con respecto & la otra.‘

En el caso de comprimir esterillas de material a com-
primir con preﬁsas de pletinas, que tienen platinas de prensa =
pesadas, calentadas por vapor, es conocido en principio gober -
nar o regular el proceso de consolidacidn, es decir la consti =~
tucidén de la presidn de compresién desde cero hasta un valor -~
previemente establecido, influyéndose especielmente aﬁbre la ve
locidad de consolidacién. Dentro del marco de estas medides co-
nocidas se gobierna le presidn de compresidn, por ejemplo, en -
el sentido de una delimitscién de la presién méxime. La poten =
cia calorifice permanece sin afectar y é causa de le gran iner=-
cia de las platinas de prensa calentadas por vaﬁar tampoco pue-
de ser influide esencialmente por la durscidn de la compresidn,
En lugaf de ello, se trabajas regularmente con platinas de pren-
sa calentadas de un modo permanente., Tode ello se ha acredite-
do més o menos, seqln el modo de reaiizar el procedimiento,pera
la duracién de compresifn se encuentre dentro del érden de mag-
nitud de 1000 sequndos. Ciertamente, dentro del merco de estes
medidas conocidas para el caso de prensas de plstinas con pla=-
tinas de prensa pesadas calentadss por vepor, siempre se ha =«
procurado obtener uns mejora de la calidad del praoducto en lo

que se refiere a la resistencia a-la flexidn y & la resistencia
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a la traécién en sentido transversal, pera no se hsn logrado
msjoﬁaa decisivas, También es susceptible de mejora la cali-
dad superficial de las placas de virutas, placas de fibras y
elementos similares, terminadas de comprimir, a saber espe ~
cialmente cuando se trata de placas sin capss de snnobleci -
miento y cuando se trabaja sin retrorrefrigergcién.

El invento se ha establecido la misidn de pfesentar
un procedimiento con el cual, en el caso de la produccién de
placas de virutas y placas de fibras, sea posible producir -
de modo susceptible de ser influido y de ser reproducido peg
files de densidades (en el sentido de la definicidn antedi -
cha) definidos a lo largo de la seccidn transverssl, a saber
tanto en el cssoc de placas gruesas como tsmbién sn gl caso de
placas delgadas. Al mismo tiempo Aeben ser mejorados la cali~
dad superficisl’y los valores absolutos en lo que se refiere
8 la resisteﬁcia a la flexidn y & la resistEncia.a la tracciodn
en gentido transversal de las placas terminadas, "Plaéas del-
gadas" quiere~significar dentro del marco del presente invento
placas de virutas y plscas de fibras terminadas de comprimir,
cuyo espesor llega hasta aproxiﬁadamente 8 mm, “Plécas grue-
sas" siguen a éste limite en el sentido de valores més elevg-
dos.

El invenio se basa en el procedimiento de %a clase
indicada y en sl reconocimiento, que pertenece 8l iovento, de
que también el modo de introducir la potencia calorifica por
la duracidn de compresidn tiene una apreciable influencia so~

bre la estructuracidn del perfil de densidasdes. La solucidn -
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del invento consiste en el concepto bésico de que por la durs-
cién de la compresidn se gobierna o se regule por lo menos la
potencie celorifice - expressdo de otro modo, la temperaturs
de coApresién ~ en funcién del tiempo de escusrdo con un ﬁrogrg
ma previamente estsblecido, y de que de ssta maners se ajusta
el perfil de densidades de la placa de virutas o de ls pleca -

de fibras terminads. Este gobierno o asta regulecién se logren

‘del modo més sencille gobernendo o regulando la temperatura de

compresidn en funcidn del tiempo mediente variacidn de la co -
rriente de calefeccidn y/g de la tengidén de calefaccidn., Se -
llege a obtener un ajuste muy exacto de un perfil de densida -
des previemente establecido, si de modo adicional.ss influye
sobre otro parémetro. Para ello, el invento ensefle que por la
duratidon de lea compresidn se gobiernsn y se regulan por un la=-
do la presidn de compresidn y por otro lado la poténcia calqri
fica en funcidn del tiempo, de acuerdo con un programs previa-
mente establecido, y de este modo se ajusta el perfil de densi
dedes de la place de virutas o de la placa de fibras terminada,
Segin una forma de realizacidén preferids, en el presente caso
el programa para la presidn de compreéién por un lado y el pro-
grama para la potencis calorifica por otro lado estén agomoda-
dos uno 8 otro y scoplados entre si. Si ls presidn dé compre -
sion se mentiene constante por ia duracicon de la compresién, -
entra dentro del marco del inv;nto reajustar su regulecidn o

su gobierno de modo continuo o escalonado durante este tiempo.
Esto se resliza preferiblemente registrande sl progrems para -
la potencis celorificea y el progrema parxe la presidn de comprg

sidén en forma de curvas en funcidn del tiempo, con reamales de
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curve en-lo esenciel horizontales y con flanéos con mucha pen-
diente en comparacién con aquellos. ‘Todo elle no excluye que
el producto terminado de comprimir see enfriqdn también en 1la
prensa de platinas. La acomodacidn de los programas para la -
presién de compresién por un lado y para la potencia calorifi
ca por otro lado se efectds, de acuerdo con una forme preferi
da de realizacidn del invento, por medio de la temperatura de
compresion. Para ello, el invento ensefie en primer término que,
siendo mentenida en lo esenciel constante le presidn de com-
presion, se introduce la potencia calorifica como impulso de
enérgia & base de unas potencie précticamente constante, hasta
que la temperastura de compresidn en el producto de compresién
(en el centro de la seccidén transversal o en tapés selscciona=-
das) héya glcanzado un valor nominal, y que después de ellp -
la poiencia calorifica sea disminuida hasta cero o hasta tan=
to que pare el resto de la durecidn de compresidn se alcance
solemente la temperatura de compresidén o se mantenga dicha -
temperatura de compresién, Se alcanza una cal}dad(éptima del
producto si la potencia calorifica del impulso de>energia se
ajusta a un grediente de la temperatura de compresidén regis-
treda en funcidn del tiempo, que se encuentra por encima de -
0,502C/ssgundo. Preferiblemente se trabaja incluso con un gra
diente de temperaturss que es de 2!(C/segundo y msyor. Por lo
?anto, corresponde importancia especial‘al modo de procedimien
to descrito ;on impulso de energis, La temperaturs nominal de
la temperaturs de compresidn es, por ejemplo, le temperatura

prescrita para el endurecimiento tétal del aglutinante o tam=-

i
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bidn una temperatura reducida con respecto a aquslls, - tal
como se va a explicar mds tarde.

En el ceso de la produccidn de placas de virutss y
de placaes de fibras el producto de compresién experimenta,tal
como es sebido, bajo la influencia de presién y de temperatu-
ra, una denominada plastificacidn, debido & f% acciﬁn mitua
de virutes de madera y de vapor, antes de qué se inicis o se
termine el endurecimiento total del agldtinaﬁte. Un producto
de cnmpresién plastificado en este sentido es consolidado de-
modo mas intenso bajo la influencia de la presién de compre-
sion que un producto no plastificado. La plastificaciéq co-
mienza en el caso del procedimiento de acuerdo con el invento
al establecerse el contacto con las chapas de compresidn ca-
lentadas por medios eléctricos y penetrs por ssi decir en el
producto de compresidn &l transcurrir el tiempo. En este caso
dentro del marco del procedimiento de acuerda con el invento
es posible sin ninguns dificultad gobernsr el progreso de es-
ta plastificacidn desde les zones superficiales hests el cen=
tro por medio de programes espscisles pera la presién de com-
presion y la potencia calorifica. Esto hace posible entonces

el ajuste de perfiles de densidades especieles, por ejemplo y

v de modo espescial la produccidén de placas de virutss y de pla~-

cas de fibras con distribucidn a modo de pardbola de las densi
dades, a saber con una elevada densidad supexficial y con una
densided reducida con raspectq 8 aquells en la zona centrsl,-
pero también hace posible la produccidon de placas de virutas y

de placas de fibras con densided- homogénea en la esencial a lo
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largo de la secciédn transversal.

Un procedimiento de acuerdo con el invento paré la
produccibn de placas de virutas y de placas.de fibres entera
mente nueves con respecto al estado conocido de la técnica,que
tienen elevada densidad superficial y una densidad en la zona
central (es decir en el interior) reducidas con respscto & -
equalla,.esté caracterizado porque durante una primera porcidn
parcial de la duracidn de compresidn se introduce a través de
las chapas de compresidn une potencia celorificas tan‘grande -
que les zonas superficisles de las esterillas de patsriai a -
comprimir experimentsn una plastificacidn, estandp delimitada
no obstaﬁte esta porcién-parcia; de la qFracignrde compresion
de manera tal que en la zona .central de la estarillé de mate~-
rial a comprimir no aparezca todavia ninguns plastificacién o
por lo menos no aparezca %odavié nihguné plastificaci6n gsen-
cial, y porque después de ello al aicaﬁzarsa esta priﬁara pozr
cién paercisl de la presién de compresidn o ééépués de slcan~-
zarse dichs primera porcién, la presién de compresiéﬁ es dis~
minuide y ee introduce potencie calorifice sdicional,.reduci-
de con relacidn a la del impulso de energia, pera efectusr el
sndurecimiento total. En tal caso el invento aprovechs el he-
cho. que erriba se ha resaltado, de que la plastificacidn del
producto comprimido progresa desde les superficies qus estén en
contacto con las chapas de compresién calentadas hacia el intg
rior con una velocidad definida, éuscaptible de ger medida o
determinade en las correspondientes condiciones de trabajo, En

cualquier caso, hacia el final de la duracidén de compresidn ss
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disminuiré en genersl de modo continuo hésta cerp l& presién:
de compresion reducida, pero antes de este disminucién se ter
minard no obstante le introduccién de la potencia calorifice,
En otro caso, la presidn de compresidn puede también ser dis-
minuida escalonadamente hacia sl final de la duracién de la
compresidn, La disminucién gradual o escelonada se acbnseja
con el fin de reprimir movimientos demesiado grandes de eire’
y eventualmenfa de vapor de agua desde el producto de compre-
gién con ls apertura y con el ciérre de la prenss de platina;
asociasda, No obstante, sirve también pare impgdir variacibnea
incontroledas en lss esterillses de producto de compresidn teg
minades de comprimir pero todavia calientes, que podxrien és-
tar aparejades con una repentina apertura de la érensa de pls
tines asociade., Teniendo en cuente el hecho de que en &l pindqg
to de compresidn se encuentra regularmente también humedad en
forme de sgua, que es convertida en vapor durante el proceso
de compresidn, el invento aconseja proceder de menera tal que
%acia el final de la duracién de compresidn la presidn de
compresidn sea disminuida primerc hastas la presién de vepor y
luego continde siendo disminuids trae la pausa de eliminecién
de vapof. La presidn de vapor se deduce, de acuerdo con las
reglas usuales de la termodinémice, de la tempsratura de com-
presién, ten;éndose una esterills de material & comprimir,que
esté sometida & la presién de compresién, por asi decir como
recipiente de presidn psra la determinecién de la presidn de
vapor. El vapor se desprende de la esterille comprimida de ma-
terial & comprimir tan prontc como la presidn de compresidn

es menor que la presidn de vapor,
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Dentro del maxco del procedimiento de acuerds con el

invento ss logra, por medio de las medidas pfecédentemante B8

pecificadas, no sélo un perfil de densidades definido con den-

sidad superficial elevada en este ejemple de reslizacian y por

consiguiente con elevadas resistencias mecénicas, y por el cop

trario con densidad reducida en la zona centrel, sino que tam-
bién se logrd en si y por si una elevada calidéd superficial,
La temperaturs de compresidn se sscogé, dapendiendo de 1s ma=
teria prima y del aglutinante, con un valor tan ‘alto como sea
shsolutamente posible, pero ha de tensrse cuidado de que no
se inicis una combustidn de la esterille de matarial.a compri..
mir o del aglutinante de resina siﬁtética en la esterilla de
material a comprimir. Esto se puede lograr sismpre Sinrningu-
na dificulted, de un modo tsl que no sea ya necesario niﬁgﬁn
trabajo ulterior de la superficie por amola&o o desbastado.Eg’
te hecho es por lo demds de gran importancia cuando se trata
de la produccién de places de virutess y de placas de fibras,
que posteriormente son sometidas a un reveatimisnt: supgrfi~
cial espec1al, que por ejemplo son barnlzadaa 0 estampadas.
Coan el fin de producmr placas ds virutas y placas da
fibras que tiensn una densidad en lo esancmal homogenaa 8 lo-
lergo de l& seccidn transversal, el invento enseffa que duran-
te la presiéﬁ de compresidn se introduce a través'daAlas cha~
pas de compresién una potencia calorifica tan‘grénde.que la
esterills de materisl a comprimix experimente debido al celor
afluyente una plestificacion igual en todos los si?i;s desde

la superficie al centro, y que por la duracién de la comprs~

gién. se reajuste siempre el gobiernc o ls regulacidn de la prE

0
t



gidn de compresidn que disminuye = en.escalonas.u'de modo con-
tinuo - 8l progresar la plestificacidn., Tembién en este ceso,
hacia el final de ls duracién de la ccmpréaién, se disminuird
le presidn de compresion en primer término hssta la presidn
5 de vapor, con el fin de eliminar el vapor, y a ;nntinuacién de
ello, eventualmente después de una pausa de eliminacién de va-
por, se dieminuird dicha presién de c;mpresién haste cero de
Wn modo continuec o escalonada.
| El gobierno o la regulacidn de la potencia calorifi-
10 ca pueden realizarse en principio de diferentes modos. Dsl mo~
do més sencillo se llega al resultado buscado si las chapas
de compresién son conectadas como resistencias Shmicas, y la
potencie calorifics se gobierna o regula por medio de la inten-
sidad de corriente en cslidad de parémetro, Entonces la potens=
15 ' cia calorifica es proporcional al cuadredo de la intensidad de
corriente.

Les ventajas logradas han de ser viatas'an el hecho
de que en el caso de la reslizacidn del procedimiento de scusg
do con el invento se pueden producir, por primera vez en la -

20 historia de la produccidn de placas de virutag‘y de plscas de
fibres, unas placas que tienen un perfil de densidades defini-
do de modo ajustable y reproducible, en donde incluso conside-
rables oscilaciones en la constitucidén de la materis prima no
influyen de maners perturbadora saobre lés resultados. Eviden-

25 temente, en el caso de considerables oscilacioneé en la cons-
titucién de la materia prime psras las esterillas‘da material

@ comprimir &s necesario acomodat,por un lado,el progrema para

e
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la presidn de-compresién ¥, por otro lado, el pfugram&:pare la
introduccién de la potencia calo;ifipa a la matarié'prima qus
se trate, lo cual puede efectusrse sin dificuitadea ajustando
durante el trabajo los pardmetros del prncedimienfu mediante
sencillos experimentos. Es especialment; ventajoso sl hecho de
qus las placas terminadas de comprimir tienen siemp;a.también
elevada calidad superficial. Esto es debido & que en primer -
término se disminuye la presidn de compresion y luego se in-
troduce la potencies calorifica, pudiéndose aqutqr‘grédian~
tes de temperatura muy pronunciados para la témparaturg de com
presidn, ya qus se trsbaja précticemente sin inercia con’ ca-
lentamiento por resistencia dhmice de las chapas dercompxeﬂ
sidén, A pesaer de ella, se pueden svitar combustluﬁ;n &0 las-eg
terillas de materiel a comprimir o en las caepas superficia-
les de lss mismas o en al'aglutinante. Sin ninguna‘difipultad
se pueden escoger y ajustar la densidad superficial y,‘por con
siguiente, la resistencis mecdnica en la zona de las superfi-
cies, de manera tal que la resistencia macén;ca_sea ﬁayor que
ls presidn 'de vapor en el interior de una déca él abrir la -
prensa de platinas o 8l disminuir la presidn. Pox lo tanto,ya

no eparecen las denominadas astillas de reventamiento. Los va- .

lorss ebsolutos de la resistencia a la trsceidn en sentido -

transversal y de la resistencia a la flexidn son considerablg

mente mayores que los que pueden alcanzarse, psrbdisndo de las
mismas materiss primas y de los mismos aglutinantes, en el -

caso de procedimientos clésicos que trabajan con platinas de

prensa calentadas por vapor. Es especialmente ventajoso el hg
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cho de qus la duracidn de cnmpresién'se encuentra sélo dentro
del orden de magnitud de 102 segundos, mientras que dicho tiem
po en el caab de procedimientos clésiéos; en condiciones compa-
rables en lo que se refiere al volumen de material & comprimir,
gg del orden de magnitud de 103 segundos.,

El procedimiento de acuerdo con sl invento puede uti
lizarse, cuando se' trata de comprimir esterillas de meterial a
comprimir indiQiduales en una prensa ds ﬁlatinas cuyas platinas
de prensa ya no estan calentadas, Heb@do a que 8l calor de com-
presién ee aportado mediante las chapas de compresion calenta-
das por medios eléctricos, No obstante, el procedimiento de -
acuerdo con el invento puede reslizarse también en el caso de
le denominade compresidn en paquetes de apilamiento, en el -
cual, pér lo tanto, uns chapa de compresion, una esterills de
material & comprimir, una chaps de compresidn, una esterilla de
material a comprimir, y asi sucesivaments, son.apiladas pera
formar un paquste., Por lo demds, el procedimiento de acuerdo
con el invento abarca tanto la produccidn de places de virutas
y placas de fibras ennoblecidas como también la produccidn de
las que no son sometidas & ningdn énnoblecimiento. "Ennobleci-
miento" designe en este caso cualquier trastamiento supsrficisl,
por lo tanto especialmente la aplicacidn de capas de ennoble-
cimiento a base de papeles impregnados con resinas sintéticas,
pero también la mplicacidn de papeles que no tienen ningdn tipo
de adicidn de resine sintética, Incluso entran dentro de este
ccncgpto tembién otres capas de ennohlecimiento, por sjemplo

capas fotogrédficas, barnices y pinturss, que son transferidas
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desds una lémine de soporte & la superficie de una placa de vi

rutas o de una placa de fibras. En tal cesc es especialments -

importante que todas estas medidas de ennoblecimiento se lleven

a cabo proveyendo a las esterillas de materisl a comprimir con
capas 8plicadas adecuadas antes de que las esterillas de mate=-
rial & comprimir sean colocadas entre las chapas de compresién
y luego sean comprimidas., Las esterillas de material & compri=
mir pueden ser en este caso esterillas Erutas, tal como son prg
ducidas mediante un proceso de esparcido, pero puede tratarse
también de esterillas ya consolidadas de modo previo, que pos-
teriormente son sometidas al procedimienta de acuerdo can el -
invento. No obstante, se trabaja regularmente dentro del marco
del invento con esterillas brutas, que inmediatamente despuég
del proceso de esparcido son tratadas posteriormente del modo
descrito. A causa de las elevadss calidades supegficiales'de
las placas producidas, éstas pueden también ser barnizadas sin
més, especialmente sin un trabajo de amolado o desharbado,

En io que sigue se explicsa el-inveﬁtp con ayuda de
algunos ejemplos de realizacién, a los que pa;ténecsn repre~
sentaciones gréficas de progremas acerca de la potencia calo-
rifica y acercs de ls presién de compresién,

La Figurs 1 muestra un esquema de procedimiento en

el ceso de l& produccidn de placas de virutas con densidad -

homogénea & lo largo de la seccién transversal;

La Figura 2 muestra un esquema de procsdimiento pa=-
ra la produccidn de placas de virutes con alavaﬁé densidad sy -

perficisl y pequefia densidad en la zona central} y

-
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La Figura 3 muestra un esquamé de pracedimiento pa-
re la produccién de placas de virutas con humedad residual de

finida,

EJEMPLO 1

Para la produccién de placas'de virutas con densi-
dsd homogénea & lo largo de ls seccién transversal se trabajé

con virutas encoladas a base de 30% de madere de abeto, 40%

‘de maderes de encina, y 30% de velp de recients ﬁreParacién,-

que tenian uns humedad de 11,5%; lLa porcion de asglutinante
de las virutas encoladas era de 5%. Se tratsba de un agluti-
nante de resina sintética previamente condensado., Este agluti
nante de resina sintético necesitaba como temperstura nominal
para el endurecimiento totsl completo una tempersturs de coﬁ-
Ereaién de 1402C,

€l procedimiento se llevd a cabo tal como se descri-
be en la representacidén gréfica reproducida en la figura 1, En
este caso como abscisas estd registrado el tiempo t. Como ox-
denadas estéan registradas la presidén de compresién P, la tem-
peratura’ de combreéién T y la potencia calorifica L, esta Gl-
tima proporcionél al cuadrado de la intensidad de cbrriente.
Las correspondientes curvas en funcién del tiempo fueron de-
signadas por P, T § L, De le representacién gréfica se dedu-
ce en primer término que primeramente es hecha disminuir to-
talmente la presidn de compresidén P y lusgo se_introd&ce ls

potencie calorifics L. En este caso le potencie calorifics L
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es mantenida en un valor en lo esencial coﬁstante durante una
porcion parcial de la duracidn de compresidén (10 hasta 110 sg
gundos) hasta que la temperstura de compresién T haya alcanzg
do su valor nominal. Este valor, en este ejemplo de realiia-
cidn, es la temperatura de 14D2C, que es necesaria para el tg
tal endurecimiento del aglutinante de resina sinfética. Durap
te esta porcién parcial de la duracidn de compresidén se mantig
ne también constante la presidn de combresién.P. Después de -
ello se retira la potencis cslorifica L, a sabsr en el sjemplo
de realizacién de modo totel, ya que l& temperaturs de compzre
sién T se mantiene espontaneamente en su valor nominal duran-
te el resto, relativamente corto de la’duracién de compresian,

Como resultado, la presidn de compresidn, después de la prime-

S,

ra porcidn parcial de le duracién de compresidn. hasta el final-.

de la duracién de compresidn, fue mantenide constante con uns

temperature de compresidén T en lo esencial -constente, y des~

pués de-ello fus hecha disminuir de un medo continue hasta ce~"

ro, El resultado de ello son placas de virutas terminadas de
comprimir con un peso por unidad de volumen de placas de’ 1.020
kg/cma, y un espesor de places de 4 mm. La densidad, de modo

correspondiente & la distribucidn homogénea de densidades, es

constante a lo largo de tode la seccidn transversal. La resis- -

tencia a la traccién en sentido transversal de las placas de -

2 .
virutas terminadas de comprimir era de 14 kg/em”, y 18 resis~

tencis & la flexién era de 450 kg/cmz. Durente el proceso de

compresidn la tensidn de calefaccién tenia un valor méximo de

33 voltios,
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Le compresidén se llevd & ceho ﬁor lo demés en sl de-
nominado pequete de apilamiento, con catorce esterillss de ma-
teriel a comprimir altainadas con platines de comprasicdn.

El perfil de densidedes homogéneo logredo estéd re-
gistrado adicionalmente en la figura 1 erriba & la derecha, a'
saber en la seccidén transversal alli representede a través de
una placa de virutas terminada dé‘camprimir,'cuya escala ha =

sido asumentada grandemente con relacién & la escala natursl,

EJEMPLO 2

Para la produccién de placas de virutas con densi-
dad elavada en las zonas guperficiales y camparativamantg'me.
nor en la zona del centro con distribucién de densidedes a mg
do de perébola a lo largo de la seccién transverssl, se traba
j6 con virutas & base de 20% de madera de abeto, 10% de made~
ra de pino, 20% de medera de haya y 50%. de virutes de serre-
ria. La humedad de lss virutas encoladas'fué de 11,5%, Le pré
porcién de aglutinantes fue de 8%, y se trabajé con una resi-
na sintétice previamente condensada. Esta neceéitaba coma tem
peratura nominal para el endurecimiento ‘total una temperatu-
ra de compresién de 160°C,

De la representacidn gréfica de la figuras 2 ;e de-

duce que la potencia calorifica L ya fue retirads en este ca-

8o antes de qus se hubiera alcanzado la temperatuxs nominal -

de 1602C que resulta del aglutinente. En efecto, la potencis -

celorifica L fue retirads después de haber plastificado las =
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capasg superficiasles de las esterillas de material a comprimir
antes de gque la plastificacion alcanzaese el centip de las es-
terillas de material a comprimir. La temperatura de compresidn
fue en este momento de eproximadamente 1108C. De mado simultd
neo o'casi de modo simulténeo con la retirads de ls potencia
calorifics L se retird también ls pﬁesién de compresion P y a
cuntinuacién de ello se terminaron de comprimir las esteri-

llas de material a» comprimir con potencia calorifica reduci-

da L y con presidn de compresidén P reducide heste el final de

la duracién de la compresién, Esto conduce & un perfil de -
densidades & modo de pardbols, que ha side representado en la
figurae 2 arribe a la derecha coﬁ una sscala grandemente éumeg
tada con respecto & ls natural,en forma de seccién transver-
sal a través de unma placa de virufas tarﬁinada de comprim;r.
Se reconoce que la densidad en las zonas superficisles se en=
cuentra en un velor de 1100 kg/ma, pero que en sl centro es
séio de aproximadamente 750 kg/ma. La resistencia a la trac-
cidn en sentido transversal en conjunto 8 encbntraba sn las
placas terminadas de cpmprimir cuﬁ un valor de B kg/cmz, y la

resistencia a ls flexidn tenia un valor de 385 kg/cmz, La mé=-

xima tensién de celefaccion durante el proceso de compresidn

era de 44 voltios.

También en este caso la compresidn se afectlo en el

denominado pequete de apilamiento,

EJEMPLO 3

A aT————— e —————

R R L Bl S
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Con gl fin de producir placas dé virutes con una hu=-
medad residusl definida se procedid en primer término tal como
se ha explicado en el ejemplo 1, Esto sirve por lo tanto esps
cialmente para el materiel de virutas, el aglutinante, la tem
perature de calefaccidén y la compresidn en el paquete de api-
lamiento, La representacidn gréfica.asté constituida de nQevu
tal como ha side explicado con ocasifn del éjemﬁlo’l, es de-
cir con les curvas P, L y T respectivamente para la presion de
compresidn, la peotencia cslorifice y la temperatura ds compre-
sidn, Se reconoce que al final de la duracidén de compresién
la presién de compresién P hacia sido disminuida hasta una --
fraccidn de su valor nominal y hasta pui debaju de la.presién
de vépor en el producto de compresidn, que se sstablece de
scuerdo con las leyes termodindmices, Luego, con esta presidn
de compresidn P reducide se suministrd posteriormente uﬁa po=
tencia celorifica L reducida como impulso de energia des ajus-
te E para la humedad residual, La humedad residual que pusde
alcanzarse hé sido mostrada como pardmetro con lineas verti-
cales, Esta, de modo susceptible de seleccionarse y dependien
te del impulso de energis E tiene por ejemplo valores de 5%, |
3% o menores. Ls humedad residual se encontraba en el ejemplo
de realizacidn de acuerdo con el esquema de procedimients -
con un valor de 2%, y le resistencis a la traccidn en senti-
do transversal asi como la resistencie a la fle;ién no eran

diferentes que en sl ejemplo 1.
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Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.

1. Procedimiento para la produccidn de piacas de virutas y de
placas de fibras, con un pexfil de densidadss previamente esta-
blecido, en el cual esterillas de material a comprimir, provis-
tas con un aglutinante susceptible de ser endurecido totalmente,
son dispuestas entre chapas de compresiép susceptibles QE BEY
calentadas por medios eléctricos, son sometidas a ﬁna presidn
de compresién mediante platinas de presnsa de prensﬁs de plati-
nas por la duracidén de la compresifn, y después aa haberse cons-
tituido la presién de compresidn soa sometidas a la'influencia
de una potencia calorifica con el fin de ajustar la temperatura
de compresidn, caracterizado porque ‘por la duracidén de la com-
presidén se gobisrna o regula por lu menos la potencia calorifica’
en funcidn del tiempo de acuerdo com un programa previamente Bg-
tablecido, y de este modo se ajusta el perfil de‘dansidades de

la placa de virutas o de la placa de fibras terminada,

2, Procedimiento segln la reivindicacifn 1, caracterizado porque
mediante variacidn de la corriente de calefaccidn y/o de le ten-

sién de calefaccidn se gobierna o requls la temperatura ds com-

“presidén en funcién del tiempo.

.

3, Procedimiento segln una cualquiers de las reivindicaciones

senteriores, caracterizado porque por la duracifn de compresidn

wregrmr, 6ot

Teerd N L

§ e mere
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se gobiernan o regulan, por un lédo, la presidn de compresidn
¥y, por otro lado, la potencia calorifice, ambas de :acuerdo con

un programa previamente establecido en funcidn del tiempo.

4, Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque el programa para la potencia calorifica y el
programa para la presidn de compresidn, regist:adoa:en.fdrma

de curvas en funcidn del tiempo, trenscurren con ramales de cur--

va en lo esencial horizontales y flancos con mucha pendiente

en comparacidn con aquellos.

5. Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones
enteriores, caracterizado porque con una presidn de compresidn

.

en lo esencial constante la bctencia calorifica se intrnduce
como impulso de energia con potencia précticamente constante,
hasta que la temperatura de compresidn en el producto de com-
preaién (en el centro o en capas superficiales seleccionadas)
haya alcanzado un valor nominal, y porque después des ello la
potencia calorifica es retirada hasta cero o hasta que para el

resto de la duracién de compresidn se alcance la. temperatura

de compresién o unicamente se mantenge la temperatura de com-.

presidn,

6. Procedimiento segln las reivindicaciones anteriorss, carac-
terizado porque la potencia calorifica del'impulao de snergia

es sjustada a un gradiente de la temperaturs de compresién, re-
gistrada en funcidn del tieﬁpo, que se encuentra en un valor

superior a 0,50%C/segundo.
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7. Procedimiento segdn una cualquiera de las ;eivin&icacionea
anteriocres, caracterizado porque sn‘la forma- de raalizaéﬁén paré
la produccién de placas de virutas y placaé da’fibras SBCES -cOn
slevada densidad superficial y con una densidad en la zona de
seccidn transversal central reducida con respecto a aquella,

se establece que durante una primera porcidn parcial de la du-

racién de compresidn se introduce a través de las chapas de com-

presidn una potencia calorifica tan grande que las zonas suﬁer—
ficieles de la esterilla de material a comprimir experimentan
una plastificacidn, estando limitada no obstante esta poreidn
parcial de la duracidén de compresidn de manera tal que en la
zona central de la esterilla de materiél a comprimir'nu aparece

todavia ninguna plastificacién o por lo menos todavia ninguna

plasfificacién ssencial, y porque después de ellb,'al alcanzar-

"se sl final de ssta porcién parcial o después de haberse alcan- -

zado dicho finel, se reduce la presidén de compresidn y se intro-
duce una potencia calorifica sdicional, reducida con respecto
a la del impulso de energia, con el fin de efectuer el endure-

cimiento total completo. ' .

8. Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caeracterizade porque hacia el final de la duracifn
de compresidn la presidén de compresién reducida es disminuida

de un modo continuo hasta cero.

9. Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, carac-

terizado porque hacia el final de la duracidn de compresidn,

.
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ls presidn de compresidn es disminuida primero hasta la'presién
de vapor del vapor de agua contenido en.el producto qe,compre-<
gifn y deepués de ello es disminuida adicionalmente de un modo

gradual.

10. Procedimiento seglin una cualquiera de las reivindicaciones
anteriures,‘caracterizado porque en la forme de realizacidn para
la produccién de placas de virutas y placas-de fibras, con den-
sidad en lo esencial hémogénéa a lo largo de la éeccién trans-
versal, se establece que por la duracidn de la compresién se
introduce & través de las chapas de compresidén uma potencia ca-
lorifica tan grande que las esterillas de material a comprimir
experimentan una plastificacidn contiﬁua dabigo al calor aflu=-
vents desde la superficie hacia el centro'y porgque durante la
duracidén de la compresidn se reajusta el control o la regqlaciﬁn
-~ dB modo escalonado o de modo continua.- da la presidn de com-

presidén que disminuye al progresar la plastificacidn.

11, Procedimiento segdn las reivindicaciones antériores,'carac-
terizada porque hacia el final de la duracifn de compresién la
presidn de compresidn es disminuida por io menos hasta aproxima-
damente la presidn de vapor y a ccntinﬁacién de ello es dismi-

nuida haste cero de un modo continua,

12, Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque las chepas de compresidn estén
conectadas como resistencias Ohmicas y porque la potencia calo-

rifica es gobernada o regulada par medio de la intensidad de

corriente en calidad de parémetro.
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13, PROCEDIMIENTO PARA LA PRDDUtCIUN DE PLACAS DE VIRUTAS Y DE "~

PLACAS DE FIBRAS CON UN PERFIL DE DENSIDADES PREVIAMENTE ESTA-
BLECIDC, |

| Tal como se descriﬁe y reivindice en la presente Me-
moria Descriptiva, que consta de veinticuatro hojess sscritas a

méquina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

2

Madrid, -0 SEP 1975
CARLUS FRALRRscr CANDEI £2
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