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£l invento se rafiere a un procedimiento para
la Pabricacidn de piezas de construccidn en Porma de placa o

corddn con permanente conservacidn de las madidas, a base de

una mezcla endurecida bajo presidn en el calor, de material ds

relleno de madera, predomingntemente a modo ds virutas,vmata-
rial de relleno inorganico, magnesita calcinada finamente di=
vidida y.solucidn acuosa de cloruro de magnesio.

Ya se conocen numerosas procedimientos para la
fabricacidn de piezas de canstruccidn de piedra-madera, en
que magnesita calcinada, flnamente dividida, se mezcla con
una cantidad de voldmen desde doble a triple de material ds
rellenc de madera y solucion acuosa de clorurc de magnesio,
y la masa obtenida se moldea y comprime por prensado. Las
placas de piedra-madera, fabricadas de ssta manera, sin em~
bargo, requieren un tiempa de endurecimiento muy prolongado
y tampocé conservan suficientemente las medidas.

Para evitar estos inconvenientes se han dado a
conocer diferentes procedimientos modificades que, sin esm=
bargo, en la préctiOa no han conducido a ningdn 8xito deci=
sivo.

Asi, se conocs por la memoria de patente ale=-
mana 808,570 un procedimiento para la Fabricacion de placas
de pisdra-madera en que una mezcla &a magnesita y materiales
de ralleno se mezclan en una proporcion de pesoc desde 3 a 4
: 1 con sdlo tan poco liquido de mezcla que la masa, antas
del prensado, todavia es pulverulenta sin cohserencia, y al
prensar no cede ningtn liquido de mezclado o solo cede poco

1{quido. La masa obtenida se prensa entonces a una presidn

de 20 a 40 kg/cm2 y en ello, sometida a presién, se calienta
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hasta @l punto de sebullicidn del liquido mezclador. Sin em-
bargo, este procedimiento es muy costoso y suministra sola-
mante placas de pisdra=madera de alta densidad, que no son ni
autoportantes, ni puedsn atornillarse.

Por la memoria de patente alemana n® 2.035,265
se conoce ademis una placa de piedra~madera autoportante,
susceptihle de atornillarse, incombustible con conservacion
parmanente do sus medidas, que se compone de una mezcla endu-
racida sin prensado, de magnesita natural y sintética, mate=
riales de relleno de madera finamente divididos y una solu-
cién de cloruro de magnesioc de 10 a 152 Bé y presenta una
proporcidn de peso de Mg0: material=-des-relleno-de-madera des—
de 1:1 hasta 1:1,5, una proparcidn de peso ds MgO: mgCl, de
2 a 6 y sventualmente de un modo adicional puede contener una
cantidad de vollmon correspondisnte al contenido de magnesi=
ta, de Kieselgur inactivo. Para la fabricacidn de estas pla=-

cas de construccidn de pisdra-madera, una mezcla finamente

dividida de magnesita natural y sintética se mezcla con una

cantidad de volimen de aproximadamente 2 a 2,7 veces de solu=-
cidn de cloruro de magnesio da 10 a 15% Bé y, con refarencia
a magnesita, una cantidad de voldmen desde 4,5 a 6,2 vecas de
material de relleno de madera para obtener una masa plastica,
dejandose ésta durante 45 a 90 minutos aproximadamente para

hincharse, moldedndose después y secandose de maodo previo an
el molde, sin prensar, por lo menos durante 4 horas a tempe=
raturas entre 30 y 402C, desmoldeandose despuds y secéndose

por lo menos durante 24 horas a temperaturas entre 50 y 60%C.

Las placas da construccidn de piedra-madara, as{ obtenidas,

si bien han dado buenos resultados, sin embargo, en su fabri-
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cacidn requieren tiempos de endurscimiento relativamente pro-
longados, gque se oponsn a una fabricacidn continua.

El problema del invento es ahora crear pilezas
de construceidn en forma de placas o cordonss, del tipo men=
cionado inicialmente, as{ comp procedimientos para su fabri-
cacidn que, con Fuerts acortamiento de los tiempos de endu-
recimiento, posibilitan una fabricacion rédpida, continua, en
lo que las piezas de construccidn corresponden en su aspec-
to a las placas de virutas convencionales, pero son incom=-
bustibles y se oponen sl fuego en gl sentido ds la norma
DIN 4.102.

Para resolver este problsma, la pisza de cons=-
truccion en forma de placa o corddn, del tipo mencionade ini-
cialmente, se caracteriza, segdn el invento, porque la mez=
cla endurscida pressenta:

a) una proporeldn de peso de MgQ: material de
relleno de madera de 1:3 hasta l:4 0 1:1,05 hasta 1:1,8, pre-
ferentemsnte 1:3,2 hasta 1:3,5 & 1:1,1 hasta 1:1,5,

b) una proporcidn da peso de MgO: MgCl, de 3:1
hasta 4:1, preferentemsnte 3,2:1 hasta 3,6:1,

¢) una proporcidn de peso de MQ012: material
de relleno de madara de 139 hasta 1:12 y

d) un contenido, raferido al material de relle-
no de madera de 2 a 15% de peso, prefarantemente 4 a 127 de
peso dé Kieselgur inactivo.

En ulterior desarrollo del invents, la pileza
de construccidn adecuadamente, sn cada caso con referencia

al material de relleno de madera, todavia puede contener hast

ta 5% de peso, prsfsrentements de 2 a 4% de peso de silicato
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soluble de potasa y/o

hasta 3% de psso, preferentemente 0,5 a 1% da
paso de talco y/o

de 104 de paso, preferentemente dw 0,2 a 3% de
peso da harina mineral y/o

hasta 15% de peso, preferentemente 2 a 12%'da
paeso de sulfato de magnssio,

£l material de relleno de madera se compone
preferantements de modo prsdominante de virutas de madera con
una longitud de partfculas de un maximo de 20 mm.

Segin una Porma de ejecucidn,; la pieza de cons=
truceidn pueds presentar una astructura de grensado continuo
en corddn con virutas de madera situadas ssencialmante en
sentido transversal a la direccidn de prensado.

Segin otra forma de ejecucidn, la parte de cons=
trucecidn puede presentar una estructura de prensado plana con
pirutas de madera situadas en asencia paralslamente g las su-
perficies de las placase.

) £l objeto del invento es ademas un procedimien—
to para la Pabricacidn de plezas de construccion, en que una
mezcla de magnesita calcinada, material de relleno de madera
finamente dividido, matsrial de rellenc inorganico y solu=-
cidén acuosa des cloruro ds maghesio, se endurace prensando en
calor, que se caracteriza porque se mezclan de 30 a 40, pre-
ferentemente de 32 a 36 partes de peso de magnesita calcina~
da, finamente dividida, con una cantidad de pesoc desds 3 a
4 vesces o desde 1,05 hasta 1,8 veces de material de relleno

compuesto predominantemente de virutas, de 2 a 8, preferen-

tements de 4 a 6 partes de pesc de Kieselgur inactivo, asi




10

15

20

25

30

-5 -

como por lo menos un liguido acuoso con un contenido de un
total de 9 a 12 partes de peso de mgC12 y 30 a 80, preferen-
tements de 40 a GO partes de peso de agua, la mszcla obtanida
se deforma y a presiones entre 15 y S0 Bar y temperaturas en-
tre 120 y 2209C, preferentemente 160 a 1902C se endurecs duran
te 3 a 20, preferentemente 8 a 15 minutos.

En la puesta en practica del procedimiento segtin
el invento, ventajosamente, en cada caso, con referencia al
material ds relleno de madera, puede incluirse en mezcla toda-
via hasta 5% de peso, praferentemente de 2 a 4% de pesa da si-
licato soluble de potasa y/c hasta 3% de peso, preferentemen-
ta 0,5 a 1¥ de peso de talca y/o hasta 10% de peso, preferen-
temente 0,2 hasta 3% de pese de harina mineral y/o hasta 15%
de pesa, prefaerentemente de 2 a 12¥% de psso de sulfato de mag-
nesio.

Para sl procedimiento des prensado continuo en
cordsn, en la preparacidn ds la mezcla, se mezcla adeguada=
mante el material de relleno de madera con una mezcla acuosa,
capaz de flulr, de los restantes componentes. Para evitar una
indeseada reaccidn prematura entre el cloruro de magnesio y el
silicato sddico, puede mezclarss el material de rellsno de ma=
dera en una mezcla acuosa contsniendo la magnesita calcinada,
sl Kieselgur y el silicato sodico y un 1f{quido acuoso concen=
trada conteniendo el cloruro de magnssio, affadido separadamen-
te de aquella mezcla. Esto pueds realizarse ventajosamente da
modo que, por una parte, se roc{a el meterial de rellenc de ma
dera entremezelandole, por una parte, con una mezcla acuosa

conteniendo la magnesita; 8l Kieselgur y el silicato sddido v,

por otra parte, con un l{quido acuoso concentrado con un con=

h"“‘—- .
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tenido de 28 a 42 g/l. de MaCl.,.

Para la realizacidn industrial econdmica del
srocedimiento de prensado continuc, se introducs la mezcla
continuamants en un canal de prensado conti{nuo calentado, en=
dureciéndoss en éste, ton una velocidad de avance de 0,1 has~
ta 1, prefersntemente de 0,2 hasta 0,6 m/min. y el cordon sa=
liente ss divide a continuacidn. Para asegurar una eJjscucidn
sin trastornos desl procedimiento, se utiliza como matsrial ds
relleno de madera, virutas de madsra secas, con un contaenido
de agua inferior a 5%, prefersntemente da 2 a 4% y la mezcla
se almacena antes de la introduccign en el canal de prensado
cont{nue durante 10 a 60 minutos, prefsrentemente durante 20
a 30 minutos. La mezcla, antes de la introduccidn en sl canal
de prensado continuo, se ajusta adscuadamente a un contenido
de humedad de un maximo de 164, preferentemente de 7 a 10%.

Seqln otra forma de sjocucidn del procedimiento,
la mezcla también pusde endurecerss en un molde de prensadoV
plano para obtaner placas de virutas. Los moldes de prensado
planos, utilizados para sllo, se componan adecuadamsnte da
chapas metialicas planas con borde elevado hacla todos los la-
dos y, segin las dimensiones de las prensas disponibles, pus=
den presentar una longitud ds hasta S5 metros aproximadamente
y una anchura de hasta 4 metros aproximadamante.

Para la sjacucion del procedimiento de pransado

plano, el material de relleno de madsra, adecuadamente se

mezcla con la magnesita calcinada sl Kisselgur y los demas ma+

teriales auxiliares solidos en seco y la mezcla se rsvuelve

con la solucidn acuosa de MgCl,. De acuerdo con el procedi-

2

miento de prensado planc, pusden producirse, tanto placas de

&;‘:’c | CA




10

15

20

25

30

-7 -

una capa, coma también placas de capas mdltiples, por lo me=
nos con una capa interna y capas de cubierta exteriores, de
material de virutas mas finamente dividido. La introduccidn
de la msezcla sn los moldes de prensado planc, puede efectuar-
sa sagln dispositivos y métodas conocidos para la fabricacidn
de placas de virutas de madera aglutinzadas con resina artifie-
cial convencionales. Adecuadamente se ajusta la mezcla, antes
de la introduccidn en sl molde de prensado planoc a un conte-
nido de agua de 20 hasta 30%. Después de igualar sl grosor de
la capa, 8l mclde lleno, de pransado plano, se transfiere
primeramente, para la compresidn previa, a una prensa previa
y después a una prensa principal, constituida adecuadamente
como prsnsa da pises, en la qus la mezcla se sndurece, taniens
da en cuenta su composicion y las dimensiones de las placas,
durante 5 a 20 minutos a temperaturas entre 150 y 2008C y pre-
siones de 20 a 40 Bar. Seguidamente, la parte ds construccidn
en forma de placa, se extras desde sl molde de prensado planc
y sventualmente se somete de lz manara usual en las placas ds
viruta de maderas convencionales, a una elaboracion Final por
lijado.

En una forma de ejecucidn modificada el proce-
dimiento de prensade planoc tambidn puede rsalizarse de modo
continuo en un canal de prensade plano, formado entre cintas
sin fin, circulantes, en lo que la condsnsacidn se a?gctﬁa
por dispositivos prensadores, dispuestos an la cara exterior
da las cintas sin fin, y el corddn de placas sin fin obtenido
se descompone después de la salida desde el canal de prensa-

do plano.

™
%as piezas de construecidn, segln sl invento,




10

15

20

25

30

-Ba.

corraespondsn en su aspescto a las placas de virutas convencio=
nales aglutinadas por medio de pspamentos de resina artifi-
cial o semejantas, pero en ello no son combustibles y se opc=-
nen al fuego en el sentido de la norma OIN 4,102 (disposicio-
nes complementarias, as{ como prusba da incendic segln la ho-
ja 2, paginas 3 y 4). Pueden fabricarse ds8 manera sencilla
con un tiempo muy breve de enduracimiento infsrior a 15 minuw-
tos, de modo continuo. Las placas de construccion obtenidas,
entonces pusden emplearse inmediatamante, posden constante corj-
servacidn de medidas y tienen alta resistencia a la rotura vy,
como la madera, puedesn assrrarse, clavarse y atornillarse.
En ello, en especial, es altamente sorprendente que tales pie-
zas de construccidn, compuestas aproximadamente en 70% de pe=-
so de virutas de madera, incluso después de exposicidn a lla-
mas durante 30 minutos, a temperaturas de aproximadamente
l.0008C, no solo no se queman, sino que en la cara alejada de
la llama solo pressntan un aumento de tempsraturs sorprandsn=
tements pequefio, y despuds de la exposicidn de las llamas po=-
séen todavia una suficiente capacidad de resistencia mecanica.
€n lo que sigue, se explicard el invento mas de-
talladamente por medioc ds un ejemplo de ejecucidn.

Ejemplo:

Para la fabricacidn continua de placas de viru=
tas trabadas con camento de magnesia, mediante una instala-
cidn de prensado continuo, se mezclaron 100 kg de hexahidrato
de cloruro de magnesio (contenido de MQ012 de aproximadamente
50% de peso) con 20 gr. de agua calentada a 652C con constan-

te agitacidén. En la solucidn obtenida, esencialments clara, sd

mezclaron entonees un Kg de harina de cuarzo y 4 kg. de polvn
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de talco finamente dividido.

Separadamente de ello se mezclaron 100 kg. da mag-
nesita natural calcinada (d = 0,89) con 100 kg. de agua, 15
kg., de Kieselgur inactive, calcinado finamente (calidad da
llantas de goma) y 8 kg., de solicato sddico (BasF 37/39, 37,9
B&) con constante agitacidn.

En un tambor mezclador sa introdujeron por minu-
to 16 kg, de virutas ds madera secadas con una longitud de
partfculas de un miximo de 18 mm., y un contenido de humedad
ds 4% de modo continug. Sobre las virutas de madera en al tams
bhor mezclador, por medio de dispositivos centrifugadores pro=
vistos de tobsras, en cada caso separadaviente, se roclaron
por minuto 4 kg., de la solucién acuosa de clorura de magne-
sio conteniendo talco y cuarzo, y 12 kg., de la mazcla conte-
niendo la magnesita, el Kisselgur y el silicato sadico. La
mezcla se sxtrajo desde sl tambor mezclador continuamente con
un contenido de humedad de 40 a 447, después sa almacend de
modo Entermadiariu en un deposito durante 20 a 30 minutos, se
extrajo desde éste con un contenido de humedad de 16% y en un
tinel secador se secd a un contenido de humedad de 10 y
después se aportd a una prensa continua de corddn que presen-
£t un canal de prensa des 2,20 metros de longitud de chapa de
acero. Este se calentd con vapor caliente a una temperatura
de 1808C. La mezcla aportada ss comprimid mediante una astam-
pa de prensa en el canal prensador de 1.250 mm. ds anchura y
19 mm. de altura y se molded en éste con una velocidad de
avance de 50 cm/min., para formar un corddn de placas de vi-

rutas sin Pin con una anchura de 1,250 mm., ¥y uh ospasor de

19 mms El corddn saliente del canal de prensa, se recortd
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inmediatamente detrés de la prensa de cordon en placas de vi-
rutas con una longitud de 2,500 mm., Las placas de virutas ob-
tenidas tuvieran una superficie lisa de una densidad en bruto
de 784 kg/ms, una resistencia a la flexidn y traccidn de 160

kg/cm2

100 kg/cmz. Las placas de virutas obtenidas ademas Pueron con-

y una resistencia a traccidn transversal superior a

servadoras de sus medidas permanentemente, no mostraron ningu-
na clase de distorsionses o florescencias y tampoco después de
inmersidn prolongada en agua, ninguna hinchazén notable.

Las placas de virutas aobtenidas, en ol axamen
de incombustibilidad segln la norma DIN 4.102, disposiciones
complsmentarias, ndmers 3.2, demostraron ser un material de
construccidn incombustible y en el examen de la conducta de
incendio segln la norma DIN 4,102, hoja 2, ndmeros 3 y 5, en
combinacidn con las uisposiciones sagdn SOLAS 1960 y reco-
mendaciones INCO demostraron ser contrarias al fuego sagin la
clase de resistencia al fuego F 30, En a@ste examen un tablgue
separador con un tamafio de 2 x 2,5 m. formade de placas de vi-
rutas, en una exposicidn con llamas de 30 minutos de duracidn,
en la cara alejada del fuego, presentd un aumento de tempera=-
tura sorprendentemente bajo, de menBis de 1008C, Después de la
exposicidn a llamas, el tabique separador rosistio a la prue=
ba de resistencia prescrita con un pesado péndulo de bola de
acero,

Para la fabricacidn continua de placas de virue-
tas aglutinadas con cemento de magnesia, mediante una insta-
lacién de prensado plano, las virutas de madera praviamente

secadas, se mezclan en secc en un mezclador obligatorio con

la magnesita calcinada, el Kieselgur y eventualas otras mate=
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rias aditivas solidas durante 10 a 15 minutos aproximadamante
y la mezcla obtenida subsiguientemente se rocia y mezcla con

la solucidn acupsa de cleruro de:magnesio. La mezcla obtenida,
despuds, por dispositivos mecanicos del tipo usual para la fa-
bricacidn de placas de virutas de madera aglutinadas con resi-
na artificial, se asparcan en los moldes de prensado plaﬁo mo=
vidos continuamente sobre una cinta transportadora. En ella,

seqin se dasée, pueden producirse, tanto placas de una capa,

como también placas de capas miltiples de manera conocida por
asparcido sucesivo ds una capa de cubierta inferior por lo me-
nos una capa mediana y una capa de cubierta superior. Después

de cargar los moldes de prensado plano, astos sa introducen

primeramante en una prensa previa y después sn una prensa print

cipal gue, de mansra convencional, como prensg ds pisos, pue=-
de astar constitulda para recibir hasta 20 moldes de prensado
planoc,

El procedimiento de prensade plano puede reali=
zarce en instalaciones convencionales de prensado plano para
la fabricacion de placas de virutas aglutinadas con resina
artificial, en lo que meramente respecto a la preparacicon de
la mezcla y su introduccion en sl molde de prensado plano, se
requiere upa correspondisnte adaptacidn al material, de cla-
se distinta. Como las instalaciones de prensado plano para la
fabricacion de placas de virutas de madera, trabadas con re=
sina artificial y sus dispositivos individuales, como moldes
de prensadoc pland, prensas8 de pispn, dispositivos deosificadoe
res, llenadores e igualadorss, asi{ como las respsctivas ins=

talaciones transportadoras son conocidos para los técnicos en

la materia, y tales instalacianses pueden utilizarsse sin transe

|“ ., . .
s,
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Pormaciones técnicas fundamentales para la pussta en practi=-
ca dsl procedimiento, segdn el invento, aqui ya no se necesi-
ta una descripcidn mas detallada, ya que la esencia dsl pro-
cedimisnto, segdn el invento, no consiste on la constitucidn
de los dispositivos utilizados para su ejecucidn, sino en las
caracteristicas, agui descritas y pudiéndose utilizar para

su realizacion cualquier dispositivo conocido, que permita
obesrvar los parametros definidos en las reivindicaciones del
procadimiento.

El procedimiento explicado sn lo que antaceds
por medio de un sjemplo de ejecucidn, puede variarse adecua-
damente por el técnico en la materia, segin las exigencias y
las instalaciones disponibles de manera diferente, debiéndo-
so sintonizar sntre sf{ las proporciones de cantidades de los
componaentes dentro de los alcances indicados teniendo en
cuanta la finalidad de utilizacidn de las piezas de construc~
cidn y la constitucidn de los matarialaes empleados.

Frecuentemente tambidn es conveniente proveer
las partes ds construccion obtenidas, por lo menocs en una
superficie, de un revaestimiento mejorador del aspecto y/o de
la resistencia contra las acciones atmosfdricas o contra ata=
ques quimicos, que ventajosamente pueds consistir en un ma=

terial tambisn incombustible.

La presente patente da invencidn, comprends

las siguientas reivindicaclonas:

1.,- Procedimiento para la fabricacion de piezas

de construccién en forma de placa o corddn, en que una mez=
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ss de cloruro de magnesic, mediante prensado, se mMoldeas ¥y ene

lgurees en ol calor, garpctsrizado porque se mezela de 30 a 40

K : d?'vifutas, de 2 a 8, preferentementz da 4 a 6 partes da

C durante un tismpo do 3 a 20 minutos.
Emaasatl

cla de magnasita calcinada, matorfial de rellsno de madera Pi=

ﬁ§g$ms da peso de magnesita calcinada, finamonte dividida, con
una—&qntidad de paso de 3 a 4 vaces o das 1,05 hasta 1,8 vecas

de mapdrial de rellenc de medera, consistents predominzntemen-

pesm:dp Kissslgur inactivo, asi como por lo menos un li{quido
acuoéb gon un contenido de un total de 9 a 12 partas de psso
da MgCli, y un total ce 30 a 60 partes do peso ds agua, la mez-

3

clz obtonide ss moldea vy, e presiones entra 15 y 50 dar y tou=

-

G Sew et

pﬁéaéuras antre 120 v 2209C, so enduraecs durante 3 a 20 minu~
tos.

2.~ Procedimisnto sagln la reivindicacidn 1, co-
racterizado poargua la mezcla moldsada se andurece Praguando

a presionss entre 15 y S50 Jar y temperaturas entre 120 y 2200

3.~ Procedimiente segln la raivindicacion 1, co-
racterizads pafquﬂ todavia se mazclan daentro de 1 2 § partes
de pasoc, preferentemanta do 2 a 4 portes de peso de sillcate
soluble d& potasa.

. 4.~ Procedimiento segln las rolvindicacioches 1

é 3, caracterizsdo porque , referide al metarial de rellenn dg
madera, 86 mazcla dent;o tadaviz hasta 55 de peso, preferan=
temante de 0,5'a 3,0 do peso de taloo. -

5.~ Procedimisnts segln una deo las relvindica~

cionze } a 4, caratterizadoe pornuae, referido el material de

ralleno de magdera, todsvia se mezela dentro haste 5% de paso,

namente dividide, matsriel oo relleno inorgénice y solucidn acyio=

e,
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preferentemente de 0,2 a 34 de peeo ds harina mineral,

6.= Procedimiento segdn una de las reivindica=
ciones 1 a 5, caracterizedo porque, referido al material de
rellsno de maders, todavia ss mezcla dentro hasta 15% de pe-
so, preferantemsnts de 2 a 12% de poso de sulfato de magne-
sio.

7.~ Procedimiento segin una de las reivindica~
cionses 1 a 6, caracterizado porque se mezcls 8l material de
relleno de madasra con una mezcla acuosa capaz de fluir, ds
los restantes componsntes,

8.~ Procesdimiento segin la reivindicacidn 7, ca=
ractarizado porque el matzrial de relleno de madera se mszcl
coh una solucidn acuosa conteniendo la magnesita calcinada,
al Kiaselgur y el silicato soluble de potasa y con un l{qui-
do acuoso afiadido de modo separado de ésta, concentrado, con-
teniendo 8l cloruro de magnesio.

9,- Procadimisnto seqdn la reivindicacidn 8,
caracterizado porgue se rocia el material de relleno de ma=-
dera mediante mezclado {ntimo con una solucidn acucsa con-
teniando la magnesita, el Kieselgur y el silicato soluble de
potasa y, por otra parte, se rocia con un liquido acuoso cond
cantrado con un contenido de 28 a 42 g/l de MQCIZ.

10.~ Procedimisnto segin una de las reivindi-
cacicnes l..a 9, caracterizade porque se introduce continua=
ments la mezcla an un canal calentado de prensade continuo
en corddn, sn @ste ee endurece con una velocidad de avande dg
0,1 a 1 m/min. y ssguidamente se descompons el corddn saliens
te.

1l,~ Procedimisnto segln la reivindicacidn 10,

BRiicen .
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caracterizado porque se utilizan virutas de madera. sscadas a
un contenido de agua inferiar a 5%, preferentemante de 2 a
4%, ’

12.~ Procedimiento segln las reivindigaciones 10
G 11, caracterizado porque se ajusta la mazq{a, anfes de la
introduceidn en el canal de prensado continﬁa dae cordén; a un
contenido de humadad de un maximo de 16%, breferentemanta de
7 a 10%.

13.~ Procedimiento segln una de las reivindica=
ciones 10 a 12, carasctsrizado porque se almacena la mezcla,
antes da la introduccidn en sl canal de prensado continuo de
corddn durants 10 a 60 minutos, preferentemente durante 20 a
30 minutas.

14.- Procedimiento seqln una“de las reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizado porque ss mszcla en seco sl ma-
terial de relleno de madera con la magnesita calcinada, el
Kieselgur y demids materias auxiliares solidas, y la mezcla se
revuelve con la solucidn acucsa de macl,.

15.,- Procedimiento seqlin una de las reivindica=
cionss 1 a 9 y 14, caracterizado porque la mezcla se sndure~-
ce en placas ds virutas en un molde de prensado plano.

16.~ Procedimisnto seglin la reivindicacidn 15,

caracterizado porque la mezcla, antes de la introduccidn en el

molde de prensado plano, sa ajusta a un contenido de agua da
20 a 30j.

17.- Procedimiento segin las reivindicaciones 15
0 16, caracterizado porgue ss sndurece la mezcla durante 5 a

20 minutos a temperaturas entre 150 y 200RC y presionses de 20

a 40 Bar, prefaerentemants 26 a 36 Bar en una prensa de placass

I,
HE o LY
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18.~ Procedimiento ssglin una ds las reivindica=
clones 15 a 17, ceracterizado porque se introduce en el maldi
de prensado plano primeramente una capa de cubierta con un
contenido de material de rellenc de madera de particulas mas
finas y una proporcidn de pese de MgQ: mQC12 de 2,83d hasta
3,2:1, después por lo menos una capa intericr con un cohte-
nido de material de relleno de madera de particulas menos
finas y una proporcion de peso de Mg0:MgCl, de 3,8:1 a 4,231
y finalmente se introduce otra capa de cubisrta de la clase
nanciocnadas

19.- Procedimiente segln la reivindicacidn 18,
caractorizado porque se ajusta el material de rsllsesno de ma~
dara para las capas interiores a un contenido de agua infe-
rior a 5% de pseso.

20.~ Procedimiento eegin las reivindicacionss
18 6 19, caracterizado porgque se ajusta sl material de relle-
no de madera para las capas ds cubierta a un contenido da
agua de 10 a 1S% de peso.

21l,~ Procedimiento segln una de las reivindi-
caciones 1 a 20, caracterizado porque se utiliza material
de relleno de madera compuesto predominantemants des virutas
de madera con un tamafio de part{cula de un maximo de 20 mm.,
preferentemente entre 5 y 15 mm,

: 22.~ Procedimiento segln una de las reivindi-
caciones 1 a 21, caracterizado porque se aplica todavia un
ravestimiento resistents al agua por lo menos sobre una suw
parficie de placa.

23,- "Procedimisnto para la fabricacidn de pie=

zas de construccidn en forma de placa o cordgn®.
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Segln se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva, la cual consta de diecisiste hojas fo-

liadas y escritas a maquina por umd sold\ de sus carase.

Madrid, a

it toend s i i
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