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El invento se refiere, en cuanto 8 la clase de su

2
.

objeta, 8 un procedimientu‘para la produccifn de placas de
virutas y de placas de fibras, en el cual esterillas de ma-
terial a comprimir, provistes con un aglutinante suscepti -

5 ble de ser endurecido totalmente, son dispuesitas entre cha-
pas de compresion susceptibles de ser calentades por medios
eléctricos, son sometidas a la presidn de compresién por la
duracién de la compresidn por medie de platinas de prensa(no
celentadas) de prensas de platinas, y después de haberse cong

10 tituido la presidn de compresién son sometidas ® la influen-
cia de una potenciz calorifica con el fin de ajuster la tem-

peratura de compresidn. En este caso se trabaja con las matg
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rias primas y con los aglutinantes usuales. Preferiblemente,
los aglutinantes son aglutinentes de resina sintética previg
mente condensados. No obstante, puede trabajarse también con
otros aglutinsntes susceptibles de ser endurecidos tobalmen-
te o se pueden extraser y utilizer sustancies constitutives de
la madera en calidad de aglutinantes. Se designa como "dura-
cién de la compresidn" el intervalo de tiempo en que una es-
terilla de material a comprimir es sometida a la presidn de
compresidén, comenzando con la constitucidn de la presidn de -
compresion hasta la terminacidn del proceso de cDmpresién‘con
reduccidén hasta cero de la presion de compresién. La "poten-
cia calorifica" es la energia cslorifica introducida por uni-
dad de tiempo, y expresado de otro modo la energia calerifi-
ca es la iptegral con el tiempo de la potencia calorifica.
Los procedimientos conocidos de la clase menciona-
da se han acreditado en si y conducen a productos muy valio-
sos en sentido cualitativo. No obstante, por la duracidn de
ls compresion-ni la presidn de compresidn ni la potenéia calg
rifica introducida son Qobernadas ni reguladas de acuerdo con
progremas determinados. Las medidas de la clase indicada,por
lo tanto, no permiten producir sin més medidas placas de vi-
rutas y placas de fibras que tengan una humedad residusl de-
finida, por ejemplo dentro del margen de 1 a 4%. En realidad,
dentro del marco de las medides conocidas de la clase indica-
da y en el caso de procedimientos cldsicos (que trabajan con
prensas de platines, que tienen platinas de prensa pesadas,

calentadas por vapor) la humedad residual en el producto osci-~
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la de manera regular dependiendo de la materia prima y en fun-
cidn de otras condiciones de trabajo no controladas. Esto has~
ta ahora ha sido aceptado.

A diferencia de ello, el invento se ha egtablecido
la mision de presentar un procedimiento para la produccidn de
placas de virutas y placas de fibras que permits producir pla

cas de virutas y placas de fibras con humedad residual defini

* da, independientemente del modo en que oscilen las condicio=-

nes iniciales, es decir los parémetros Tisicos de la materia
prima,

Para resolver la precedente misidn se psrte en prip
cipio ya del hecho de que durante una primera porcidn parcial
de la duracidn de compresidn se gobierna o regula por lo menos
ls potencis celorifics de acuerdo con un progrema previamente
establecido para un aumento continuo de la temperatura de ca=
lefaccidn, y de que después de ello se mantiene la temperatu-
ra de calefaccidn hasta casi el final de la duracidn de com -
presidn. Un sjuste muy exacto de la humedad residual puede lp
grarse gobernando o regulando durante una primera porcibén pag
cial de la duracidn de compresidn, por un lado, la presién de
compresién y, por atro lado, la potencia calorifica, de acuer
do con un programa previamente establecido, y reduciendo des-
pués de ello la presidn de compresidn conm un flance muy pen-
diente hastes por debajo de la presidn de vapor del vapor de
agus gue se encuentra dentro de la pleca comprimida, mientras
que es mantenida la temperatura de calefaccidn, y porque a

continuacidn de ello durante uné porcidn parcisl de la dura -
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cién de compresidn, que es corta en comparacién con la prime-
ra porcién parcial, se introduce de nuevo potencia calorifi-
ca como energia de ajuste pera la humedad residual, y-porqua
también durante la introduccidn de la energia de ajuste.se -
conserva la, presidn de compresidn reducida asi como porque -
hacia el final de la duracidén de compresién = con energia de
ajuste todavia en accidn o con ésta desconectada - se dismi-
nuye finalmente haste cerc le presidn de compresidn.

El invento parte del conocimiento del hecho de que
la calidad de placas de virutas y de placas de fibras depen-
de esencialmente también de ls humedad residual. Esto sirve
por un lado para el comportamientc.en almacenamiento, peroc tam-
bién para el comportemiento durante la transformacidn ulte -
rior, &8 que son sometidas las placas de virutes y las placas
de fibras, a saber especialmente cuando se tienern que aplicar
recubrimientos superficiales en forma de meteriales de recu=-
brimiento, de barnices o de pinturas, de estampaciones o simi
lares. Esto sirvem no obstante, también cuan@o en &1 transcuz
so propiamente dicho de la produccion de las placas de viru-
tas y de las placas de fibras ya se han de aplicar, al mismo
tiempo que se efectlz la compresidén de las esterillas de ma-
terial a comprimir, materiales de recubrimiento, independien
temente de que éstos sean papeles impregnados con resinas sin
téticas, otros papeles de recubrimients sin ninguna adicidn
de resina sintética u otros materiales de recubrimiento, que
son transferidos desde un soporte durante el proceso de com-

presién sobre las superficies de las plecas de virutas o so-
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bra las placas de fibras (por ejemple emulsiones fotogréfi-
cas reveladas, pinturss y barnices). En el caso de la pro =
duccidn de placas de virutas y placas de fibras de acuerdo

con el procedimiento de la clase mencionada, la esterilla de
material e comprimir situeda entre las chapas de compresién,
en las que se introduce la potencia calorifics, puede ser -
considerada en primera sproximacidn como un recipiente de

presidn, ajustdndose la presidn de vapor dentro del espacio

»

de presidn de este recipiente de presidén, de modo termodindmi
co, de acuerdo con la temperatura que reina en el producto -
de compresidn. Si luego, de acuerdo con las ensefianzas del -
invento, se reduce la presidn de compresidn hasts por debajo
de la presidn de vapor, se abre por asi decir este recipien-
te de presidén y se desprende el vapor. Esto lo entiende el -
invento como la caracteristica de que la presidn de compre -
sifén es reducids hasta por debajo de la presién de vapor y a
continuacidn de ello se reslizs una eliminacién del vepor. Cier
tamente de este modo se realiza un equilibrasdo.de presidn has
ta la presidn atmosférica, pero queda agues residusl, Este agua
residual es evaporada con la energis de ajuste. La cantidad

de agua residual que estd presente en una placa tratada segdn
el procedimiento de acuerde con el invento, cuando se ha ter-
minado la primera porcidn parcial de la duracién de compresidn
y la presidén de compresién ha sido reducide hasta la presidn
de vapor, oscila en ciertas circunstencias con una considera-
ble amplitud de oscilacion y depende de las condiciones ini-

cisles, predominantemente de la materia prima, pero también
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INerr
de los parédmetros del procedimiento. También puede oscilar la
presién de vapor. Me obstante, siempre se pueden escogsr los
pardmetros de trsbajo dentro del marco del procedimiento del
invento, de manera tsl que con dosificacidn de la energiz de
ajuste se puede ajustar también uns determinada humedad resi-
dual, Con iguales condicionss igpiales del proceso de‘compra-
sidn en conjunto o también sdlao con introduccidn de le ener-
gis de ajuste, ya no son necesarios entonces variaciones de
los parémetros de trabajo para el procedimiento de acuerdo -
con el invento para logrer un producto con una humedad resi-
dual definida. Las relaciones entre las condiciones iniciales
y los parémetros de trabajo pueden ser determinadss con faci-~
lidad por medio de ensayos.

Dentro del marco del invento se procederd en genersl
de manera tal que el proceso de compresidn - con erddurecimiento
total - necesario psra la produccidn de una plsca de virutas
o de una placa de fibras & partir del producto de compresién
empleado ya esté terminade ( es decir al final de la ﬁriméra
porcion parcial de la duracidn de comﬁresién se obtenga practi’
camente ya una placa terminada, aunque tedavia no esté ajusta
da la humedad residual de la misma), mientras que después de
ello sdle se lleva a cabo la eliminacién de vapor y se intro-
duce 1la energia de sjuste con el fin de ajustar la humedad re-

sidual. No obstante, también se puede emplear adicionalmente

& > Ry - - - )
las enexgia de ajuste para el endurecimiento posterior adicio-

‘nal de lss placas, llevéndose a cabo en la primera porcidn -

parcial de la duracién de compresién sblo un endurecimiento
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previo, si bien también un endurecimiento previo muy amplio.
En particular, dentro del marco del invento existen
varias posibilidades de realizacidn adicional del procedimiep
to, Se logran condiciones muy definides y, por lo tanto fécil
mente gobernables y regulables si la potenciz calorifica es -
introducida como impulso de energia con potencis précticemen-
te constante hasta que la temperatura de compresidn en el prg
ducto de compresidn (en el centro o en cepas seleccionadas) ha
ya alcanzado un valor neminal, y ;i después de elle se dismi-
nuye la potencia calorifica hasta cero o hasts que (nicamente
se mantsnga la temperaturas de compresion. E1 valor nominal pa-
ra la temperaturs de compresidén es en este caso la mayor parte
de las veces previamente establecido por la temperatura de en-
durecimiento total del aglutinante, pero para intervalos de la
duracidn de compresidn puede encontrarse también por debajo de
este valor. Esto ocurre, por ejemplo, cuendo se debe gobernar
la plastificacién del producto de compresidn, que se desarrg
1lla desde la superficie del producto a comprimir hacia el cen
tro, la cual plastificacion precede al endurecimiento total -
del aglutinante. Se llega a condiciones reproducibles muy de-
finidas si, de acuerdo con una propuesta adicional del inven-
to, se procede durante la primera porcién parcisl de la dura-
cidén de compresién de manera tal que la potencia calorifica del
impulso de energis se ajuste a un gradiente de la temperatura
de compresion registrada en funcidn del tiempo, que tiene un
valor superior a 0,50°C/segundo, y que preferiblemente se en-

cuentra incluso por encima de 29C/segundo. Esto conduce, ade-
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més de ello, & una elevada calidad superficial de las placas ter
minadas de comprimir,

Cuando se trata de producir placas de virutas a pla-
cas de fibras, que por toda la seccién transversal tienen una
resistencia a la traccion en sentido transversal muy elevada,
se trabajaré regularmente durante la primera porcidn parcial
de la duracidn de la compresidn con valores constantes para la
presidn de compresidn y para el programa para la potencia calo-
rifica. S5i se trata, no obstante, de producir placass de virutas
o placas de fibras que posesen elevada densidad superficial y
elevada calidad superficial, el invento aconseja trabajar durapn
te la primera porcidn parcial de la duracién de compresidn con
un valor constante del programa para laz presion de compresidn
en primer término pars una fraccidn de esta porcién parcial,
pero luego disminuir 1a presidn de compresién mientras que adg
més de ello se disminuye la potencia calorifica. S6lo s conti-
nuacién de ello, después de un intervale de tiempo més o menas
largo, que toéavia pertenece a la primera porcidn parcial de
la duracion de compresidén y que complets dicha porcidn -parcial,
se continuaréd procediendo de acuerdo con el modo descrito.

Con el fin de gobernar y dosificar la potencias calo-
rifica en el procedimiento de acuerdo con el invento, el inven-
to aconseje conectar las chapas de compresion como resistencias
dhmicas o equiparlas con tales resistencias dhmicas, de manera
qué la potencia calorifica se regule o gobierne por medio de
la intensidad de corriente como Gnico pardmetro. Entances la

potencia calorifica es proporcional al cuadrado de la intensi-
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dad de corriente. Evidentemente, se introducird la potencia -
calorifica de manera tal que no sparezcan fendmenos de combug
tién en las esterillas de meterisl a comprimir o en las pla-
cas terminadas, si bien la temperatura debe llevarse hasta va
lores muy proximos a esta temperatura limite, con el fin de -
obtener productos de slevada calidad. Convenientemente, hacia

el final de la duracifn de compresidon se disminuird de modo -

‘continuo hasta cero la presidn de compresidn.

El procedimiento de acuerdo con el invento es apro-
piado tento para la produccion de placas de virutas y de pla-
cas de fibras sin capas de ennoblecimiento, como también para
la produccidn de las que tienen capas de ennoblecimiento. Las
capas de ennoblecimiento pueden ser papeles impregnados con rg
sinas sintétices, papeles ususles, emulsiones fotogridficas, -
pinturas, barnices y otras capas que son aplicadas con ayuda
de una lémina de soporte y que son transferidas desde la 13-
mina de soporte al efectuarse la aplicscidén. Existe, no obs=-
tante, también la posibilidad de someter a las placas de vi-
rutas,s las placas de fibras y elementos similares terminadas,
de modo posterior a un tratamiento superficial mediante bar-
nizado, estampacidén u operasciones similareé. En tales casos
no son necesarios de un modpo regular, trabajos previos por amg
lasdo o degbarbado:de las superficies. Siempre influye de un =
modo positivo para la calidad del producto en estas medidas -
de ennoblecimiento o de tratamientos superficisles una humedad
residual definids. E1 proceso de conversidn se puede llevar

a8 cabo sometiendo a compresidn sblo unidades individuales. No



10

15

20

25

- 10 --

obstante, existe también la posibilidad de formar en primer
término spilamientos & base de una chapa de compresidn, una
esterilla de material & comprimir, una chapa de compresidn,
una esterilla de material a comprimir y asi sucesivamente, y
después de ello comprimir las esterillas de material a compri
mir en forma de un denominado paquete de apilamiento. Final-
mente, se pueden producir del modo descrito tanto placas de
virutas y placas de fibras delgadas con un espesor por ejem-
plo hasta de 8 wm, como también placas de virutas mds gruesas
y esencialmente més gruesas, pudiéndose garantizar siempre una
definida humedsd residual.

En lo que sigue, el invento es explicado mas detalla-
damente con ayuda de un ejemplo de realizacion. La representag
cibn gréafica muestra un esquema de procedimiento para la pro-

duccion de placas de virutas con humedad residual definida.

EJEMPLO

Para la produccidn de placas de virutas con densi-
dad homogénea y humedad residual definida a lo larga dé la -
seccidn transversal se trabajo con virutas encoladas a hase
de 30% de madera de abeto, 40% de madera de encina y 30% de
velo de reciente preparacion, que tenian una humedad de 11,5%.
La porcion de aglutinante de las virutas encoladas fue de 5%,
Se trataba de un aglutinante de resina sintética previamente
condensado. Este aglutinante de resina sintética necesitaba -
como temperatura nominal para el endurecimiento total comple-

to una temperatura de compresidn de 140°C.



10

15

20

25

- 11 -

El procedimiento se llevd a cabo tal como lo descri
be la representacién gréfica. En este caso se registra como
abscisas el tiempo t. Como ordenadas se registran ls presidn
de compresidn P, la temperatura de compresién T y ls potencis
calorifica L, siendo esta Oltima proporcional al cuadrado de
la intensidad de corriente. Las correspondientes curvas en -

funeifn del tiempo fueron designades respectivamente con P, T

"6 L, De la representacién gréfica se deduce en primer término

que primero es disminuida totalmente la presién de compresidn
P vy luego se introduce la potencia calorifica L. En tal caso
la potencia calorifica L es mantenida en un valor en lo esen-
cial constante durante una porcidn parcial de la duracién de
compresion (10 hasta 110 segundos), hasta que la temperatura
de compresién T hays alcanzado su valor nominal. Esta tempe-
ratura es, en el ejemplo de realizacidn presente, la tempe-
ratura de 1402C, que es necesaria pars el endurecimiento total
completo del aglutinante de resina sintética. Por esta porcidn
parcial de la duracidn de compresidn se mantiene también cong
tante la presidn de compresion P. Después de ello se retira

ls potencia calorifica L, a saber de modo total en el ejemplo
de realizacidn. La temperatura de compresidn se mantiene des-
pués de ello de modo espontdneo en su valor nominal durante

un cierto intervalo de tiempo. El resultado de ello, si se -~
interrumpiese el procedimiento en este, punto, serian placas

de virutas terminadas de comprimir con un peso por unided de
volumen de placses de 1020 kg/ma, y un espesor de placas de 4

mm., La densidad, de modo correspondiente 8 1 distribucidn =
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homogénea de densidades, es constante por toda la seccion -
transversal. L2 resistencia a la traccion en sentido trans-
versal de las placas de virutas terminadas de comprimir fue
de 14 kg/cm2 y la resistencia a la flexidn fue de 450 kg/cmz.
No obstante, la humedad residusl no estd ajustada. Durante el
proceso de compresidn la tensidn de calefaccion tenia un va-
lor méximo de 33 voltios. El pexfil homogéneo de desnidades
alcanzado ha sido registrado adicionalmente en la figura 1
arriba a la derecha, @ saber en la seccion transversal alli
representads @ través de una placa de virutas terminada de
comprimir cuya escala ha sido fuertemente aumentadsa con re-
lacidn a la escala natural. Con el fin de ajustar una definida
humedad residual, hacia el final de la duracidn de compresidn
se disminuyd la presidn de compresién P en el producto de -
compresibén a una fraccién de su valor nominal y hasta por -
debajo de la presidn de vapor que se 3justa de scuerdo con las
leyes termodinémicas en el producto & comprimir. Con esta -
presion de compresidn P reducida se suministrdé posteriormen-
te uns potencia calorifica L reducida como impulso de energia
de sjuste E para ls humedad residual. La humedad residual

que puede alcanzarse ha sido mostrada como perémetro con li-
neas verticeles, De modo seleccionasble y dependiente del im-
pulso de energia E y de la duracidn del impulso esta humedad
residual es por ejemplo de 5%, de 3% o menor. La humedad re-
gidual se encontraba en 2% en el ejemplo ds realizacién de
acuerdo con el esquems del procedimiento. Los valores ya in-

dicados arriba en lo que se refiere a la densidad, a la re-




10

15

20

25

sistencis a la traccidn en sentido transversal y a la resis-~
tencia @ la flexidn, no variaron por la introduccién de la -

energia de ajusts.

N O T A

Se rsivindica como nuevo y de propia invencidn.

1.~ Procedimiento para la produccidn de placas de
virutas y de plscas de fibrss con una humedsd residual defi-
nida, en el cusl esterillas de materisl a comprimir, provis-
tas con un aglutinente susceptible de ser endurecido total -
mente, son dispuestas entre chapas de compresion susceptibles
de ser calentadas por mediocs eléctricos, son sometidas a la
presidn de compresién por la duracidén de la compresién, me-
diente platinas de prensa de prensas de platinas y después de
ello son sometidas a la influencia de una potencia calorifica
con el fin de ajustar la temperatura de compresion, caracte-
rizado porque durante una primera porcidn parcial de la dura-
cién de compresidén se gobierna o regula por lo menos la po-
tencia calorifica de acuerdo con un programa previamente es-
tablecido @ un aumento continuc de la temperatura de calefac~
cidn, y porque después de ello se mantiene la potencia calo-
rifica hasta casi el finsl de la duracidn de la compresién.

2.- Procedimiento, segln la reivindicacién 1, carag
terizedo porque durante una primera porcidn parcial de la du
racidén de compresién se gobiernan o regulan, por un lado, la

presi6n de compresifn y, por otro lado, la potencia calorifi-
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ca de acuerdo con un programa previamente establecido, porque
después de ello la presién de compresién es reducida con un -
flenco con mucha pendiente hasta por debajo de la presion de
vapor del vapor de agua que se sncuentra dentro de las placas
comprimidas, mientras que es mantenida la temperstura de calg
faccidn, porque a2 continuacidén de ello durante una porcidn -
pasrcial de la duracidn de compresién, que es corta en compa-
raci6n con la primera porcidn parcial, se introduce todavia
una vez méds potencia calorifica como energia de ajuste para
la humedad residual, y porque también durante la introduccidn
de la energia de ajuste se mantiene la presidn de compresidn
reducida asi como 21 final de la duracidn de compresién se -
disminuye @ cero - continuando en accidn la energia de ajus-—
te o estando desconectada la misma.

3.- Procedimiento, segin las reivindicaciones an=-
teriores, caracterizado porque la potencia calorifica es in-
troducida como impulso de energia con potencie précticsmente
constante, hasta que la temperatura de compresion en el pro-
ducto de compresion haya alcanzade un valor nominal y, perque
después de ello la potencia de calefaccidn es retirada hasta
cero o hasta précticamente se mantenga (nicamente la tempe-
raturs de tompresidn.

4.~ Procedimiento, seglin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque la potencis calorifica del -
impulso de energia es ajustada a un gradiente de la tempera-
tura de compresidn, que se encuentra por encima de 0,508C/sg

gundo.
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5.~ Procedimiento, segin las reivindicagiones an-
teriores, caracterizado porque la primera porcidn parcial de la
duracién de la compresion se escoge de manera tal que ya esté
terminado el proceso de compresidn necesario pars el produc-
to de compresidn con el fin de producir una placa de virutss
o una placa de fibras, y porque sdlo después de ello se in-
troduce la energia de ajuste.

6.~ Procedimientn, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque durante la primera porcion par
cial de la durscidn de compresidn se trabaja con valores cong
tantes del programa para la presion de compresién y del progra
ma para la potencia calorifica.

7.~ Procedimiento, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las chapas de compresidén son
conectedas como resistencias Ghmicas o son provistos con tales
resistenciss &hmicas, y porque 1a potencia calorifice es re-
gulada o gohernada por medio de la intensidad de corriente en
calidad de parémetro.

B.- "PRODCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PLACAS DE
VIRUTAS Y DE PLACAS DE FIBRAS CON UNA HUMEDAD RESIDUAL DEFINI

DA"‘

Tal como se describe y reivindica en la presehte Mg
moria Descriptiva, que consta de quince hojas escritas a mdqui

na por una sola cara y de sus correspondientes djibujos.
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