Recubrimiento Superficial de Tableros de Particulas,

mediante

PRENSA DE PLATOS CALIENTES

Verticales, de un Hueco

Por la Firma: BECKER & VAN HULLEN

1. INTRODUCCION

Después de la introduccion de
instalaciones de recubrimiento
de tableros por pegado, de ciclo
corto con piatos calientes hari-
zontales, se han desarrollado
por parte de las fabricas quimi-
cas especializadas correspon-
dientes a este sector nuevos pa-
peles impregnados con resina
de melamina, los cuales facilitan
un endurecimiento breve de
suerte que no pueden ser ela-

vorados en prensas horizonta-
les de ciclo corto.

El inconveniente de estas
prensas, con tales peliculas, no
se puede soslayar, puesto gue
aun con los papeles impregna-
dos que se emplean actualmen-
te surgen con frecuencia dificui-
tades, por el hecho de que la
carga de la prensa se hace con
tapices de alimentacion. El cie-
rre de la prensa sélo se puede
efectuar, logicamente, cuando el
tapiz de alimentacion ha apan-

dgonado el espacio de prensado.
Esto obliga a dimensionar la
longitud de los platos calientes
en funcion de la velocidad de
desplazamiento méxima posible
del tapiz. El extremo de la pe-
licula en la cara infericr de los
tableros entra en contacto con
el plato caliente de la prensa
desde el momento en que em-
pieza a salir el tapiz.

El tiempo critico de conden-
sacion previa sin presion co-
mienza, por lo tanto, con la sa-
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lida del tapiz y termina cuando
el producto es sometido a una
presién especifica de 15 Kp/ecm®
aproximadamente.

En las prensas de platos ca-
lientes de mayor longitud hay
que emplear, por tanto, una pe-
licula que necesite un tiempo de
endurecimiento superior bajo
presién y temperatura, que en el
caso de prensas de ciclo corto
de platos calientes mas peque-
fios, con el fin de evitar que el
tiempo de «inactividad» de la
pelicula produzca el velado tér-
mico, o bien dé lugar a irregu-
laridades en el grado de brillo
de la cara inferior del tablero.

Dado que las particularidades
optimas que hoy se exigen no
pueden ser completamente lo-
gradas, ni siquiera cuando ei
platc inferior funciona median-
te un circuito de calefaccion
aparte, con bomba suplementa-
ria y regulacién de temperatura,
para que ésta sea menor que la
del plato caliente superior. Es
necesario desarrollar un tipo de
instelacién en la cual se apro-
vechen las oosibilidades que la
quimica proporciona.

A tal efecto se ha desarrolla-
do el sistema KTV, ocue consis-
te en una linea de prensado pa-

ra el recubrimiento superficial
de tableros de particulas con
peliculas de ciclo corto, espe-
cialmente con el emplec de resi-
na de melamina, utilizando una
prensa equipada con platos ca-
lientes verticales.

2. VENTAIAS
DEL SISTEMA KTV

2.1. Como la salida del table-
ro prensado y ta entrada del ta-
blero a recubrir se efectian si-
multdneamente, y el contacto
entre la pelicula y los platos ca-
lientes solo se produce cuando
la prensa se cierra, se tiene
idénticas condiciones para am-
bas caras del producto. A conti-
niacion se ejerce en seguida la
presion, por io que no existe en
este tipo de instalacion ningun

tiempo de -inactividad» de la
pelicula.
2.2. Con el sistema KTV no

se requiere dar la vuelta a la
pelicula inferior, como es el ca-
so de las instalaciones horizon-
tales, ya que la cara superior
de! paquete de recubrimiento se
aplica directamente a la cara ex-
terior del tablero, tal como sale
de la maquina impregnadora.
Con el giro vertical del papel

impregnado caen automatica-
mente los fragmentos de pelicu-
la o las particulas que pudieran
haberse desprendido de los
pliegos de la misma.

23. La aplicacion de una o
dos peliculas por cara del table-
ro se efectua autométicamente.

2.4. Puesto que en este tipo
de instalacién, en virtud de las
particularidades  tecnoldgicas,
son posibles tiempos de prensa-
do de 30 segundos y menos, se
efectta un pequefio calenta-
miento a fondo del tablero en
bruto, con la posibilidad de ob-
tener un grado de brillo en am-
bas caras del producto, aproxi-
madamente de un 20 por 100
mas elevado de lo que es nor-
mal en prensas de ciclo corto.

2.5, Estos tiempos de pren-
sado extremadamente cortos en
retacion con las instalaciones
usuales, al reducir de modo no-
table el tiempo de cambio de
carga, elevaron practicamente al
dobie el rendimiento frente a los

tipos de instalaciones conoci-
dos.
26. Debido al cierre simétri-

co de los platos calientes se tie-
nen idénticas condiciones para



ambas caras del producto, ya
que los dos platos calientes es-
tan a la misma temperatura v,
por tanto, sélo se necesita una
bomba de circulacién con su re-
gulacién comun de temperatura.

2.7. A causa del menor ca-
lentamiento exigido por el table-
ro en bruto, existe la pesibilidad
de prensado de tableros de par-
ticulas hasta de un grosor mini-
mo de 8 mm.

2.8. El cambio de la chapa y
de! cojin se llevan a cabo en un
tiempo muy breve mediante dis-
positivos de cambic incorpcra-
dos al efecto.

2.9. Este tipo de instalacio-
nes ofrece mayor economia, da-
do que el coste de |a prensa es
aproximadamente un 25 por 100
inferior al de las prensas de ci-
clo horizontales.

3. CALIDAD

DE LOS TABLEROS
RECUBIERTOS

CON EL SISTEMA KTV

A pesar del corto tiempo de
prensado, ambas superficies
ofrecen las mismas caracteristi-
cas gue los tableros gue han si-
do recubiertos segun el nrocedi-
mientc de ciclo corto convencic-
nal.

4, ESTABILIDAD
DEL PAPEL IMPREGNADO
Atendiendo a las prescripcio-
nes de almacanamiento que es-
pecifican (os proveedoies de pe-
licufas, la estabilidad de almace-
namiento de las peliculas ce re-
sina sintética, previstas para su
utilizacion en las instalaciones
KTV, se mantiene tres meses co-
mo minimo, por cuya razdn no
son de esperar inconvenientes
-en cuanto a la utilizacion de oe-
liculas de resina sintética de ci-
clo de endurecimientc més
largo.

5. DESCRIPCION

DE LA INSTALACION

Bese: Plano esquematico nu-
mero 94.803/38561.

5.1. Explicacion del esquema.

N.o 182. Transpcriador de ro-
dillog, sobre el cue se deposita
el paquete de tableros en bruto
con bandejas de proteccién.

N.c 181. Transportador dz ro-
dilios para ¢l paquete de table-
ros en bruto.

N.2 180. Camino de rodillos
para el paquete de tableros en
bruto, sobre la mesa elevadora
Pos. 80.

N.2 80. Mesa elevedora auto-
méatica.

N.o 82. Almacenamiento para
bandejas de proteccion.

N.e 81. Dispositivo emnujador
neumatico de tablercs, uno a
uno.

N.2 81.1. Méaquina de cepillado
de las dos caras para limpieza
de los tableros en bruto con ex-
tractor.

N.o 82. Transportador longitu-
dinai con dispositivo de empuje.

N.° 50. Elevador de ventosas,
con placa de tops y dispositivo
de centrado para tebleros en
bruto.

N.e 18. Instalacion de trans-
porte vertical para el servicio de
las Pos. 15, 16, 10 y 17 para los
tableros de particulas dispuss-
tos verticalmente. En las zonas
de las Pos. 15 y 17, la cadena
de transporie superior se aleva
por un sistema hidraulico o bien
se ajusta para facilitar la intro-
duccion de los tableros en bru-
to o para exiraer los tableros re-
cubiertcs.

N.° 15.1-17.1. Bastidor de to-
pe ajustable al espescr de los
tablercs en bruto.

MN.e 51-52. Estacién de apli
cion de la pelicula con regl
oscilante de ventosas para cade
cara de| tablero.

N.o 151-1562. Regletas de vacio
adicionales, dotadas de movi-
miento de subida y bajada para
iniciar la aplicacién automatica
de la pelicula en cada cara.

N.© 40-41. Puesto de recep-
cion del pliego de pelicula pre-
sentada por las regletas osci-
lantes de vacio, Fos. b1 6 52.

N.o 8G, 180, 61, 181. Dos es-

tanterias de dos pisos, una car-
gada con pelicula decorativa vy
otra con pelicula de soporte.

N.° 15.1. Dispositivo de pega-
do térmico, de funcionamienic
automatico para aplicacién de!
papel impregnado al canto lon-
gituginal de! tablero.

N.© 18.2. Dispositivo de pega-
do térmico, de funcionamiento
automatico para aplicacién del
papel impregnado al canto fron-
tal delantero del tablero.

N.¢ 09-0S.1-09.2. Grupo de ac-

cionamientc individual oleohi-
draulico.
N.© 10. Prensa hidraulica de

platos calientes verticales para
el cierre simétrico de ambcs pla-
tos, con dispositivos de sujecion
y retencion para el cojin y cha-
pa de prensado.

N.¢ 53. Elevador oscilante de
ventosas para tableros acaba-
dos.

N.© Q0. Instalaciéon de deshar-
bado automatico de bordes de
pelicula (equipada con fresas de
alto rendimiento).

N.c 92. Transportader longitu-
dinal para la recepcion de table-
ros acabados.

N.2 54. Carre de ventosas pa-
ra el apilado de tableros pren-
sados, con bastidor de ventosas
giratorio durante el transporte.

N.c 63, 64, 65. Apilado de ta-
bleros acabados sobre el piso.

N.c 70. Instalacién de distribu-
cién eléctrica.

N.2 71. Pupitre de mando.

N.e 42 Dispositivo de cambic
de chapas.

N.o 43. Depodsito de chanes.
5.2. proceso.

Sobre el transportador de ro-
dillos, N.°2 182, se ha colocado,
mediante una carretilla elevado-
ra de horquillas, un paguete de
tebleros en bruto, depositado
sobre una bandeja vrotectora.

En el No 121 se encuentra
también un paquete de tableros
en brutc. Una vez que la bande-
ja protectora {situada sobre el
camino de rodillos N.°o 180, de
la mesa elevadora N.° 80) ha
guedado vacia, fa mesa elevado-
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ra, baja, mientras el empujador
se eleva, neumaticamente. Al
entrar automaticamente un nue-
vo paquete, desde el N.° 181 ha-
cia la mesa elevadora, se produ-
ce la extraccién de la bandeja
protectora hacia el almacena-
miento, N.o 62, situado al lado
opuesto.

El empujador neumatico des-
ciende entonces automaticamen-
te, y empuja el primer tablero
del paquete (siempre que el
transportador longitudinal name-
ro 82 esté vacio, y el elevador
oscilante de ventosas, num. 50,
se encuentre en posicion baja)
hacia la maguina de cepillado vy
hasta la mesa del elevador, os-
cilante de ventosas N.°© 50, que
deja el tablero alineado y cen-
trado, automaticamente.

Si el dispositivo de transpor-
te vertical esta libre en la zona
de la N.2 15, la via superior del
transportador se eleva hidrauli-
camente y el elevador oscilante
de ventosas coloca el tablero en
posicion vertical sobre el dispo-
sitivo de transporte. El tablero
se ajusta en un bastidor de to-
pe, N.° 15.1, que es ajustable
para cada espesor de tablero, y
después de bajar la via superior
del transportador, queda fuerte-
mente sujeto por los apoyos de
sustentacion. El bastidor de to-
pe se retira neumaticamente. Al
abrirse la prensa, N.© 10, el ta-
blero ya prensa, todavia en po-
sicion vertical es conducido ha-
cia el puesto de recogida. Si-
multaneamente se produce la
entrada del tablero ya recubier-
to en la prensa y la conduccién
de! tablero en bruto hasta la zo-
na del N.° 16.

Mientras se producian los
movimientos de carga, las pe-
liculas de fondo que se encon-
traban en los almacenamientos
numeros 60 y 61 habian sido
captadas por las regletas de va-
cio, N2 151 y 152, y transporta-
das hasta los puestos de recep-
cion, N.° 40 y 41, respectiva-
mente. Los pliegos se centran vy
alinean mediante un sistema de
célula fotoeléctrica.

Las dos regletas N.° 151 y 152
retroceden hasta los almacena-
mientos de pelicula decorativa,
nimero 160 y 161. Las regletas
oscilantes de ventosas, N° 51 vy
52 toman las peliculas que se
encontraban ya centradas y ali-
neadas sobre los puestcs de re-
cepcion N.© 40 y 41, y transpor-
tan la pelicula de forma que su
borde quede uncs 10 mm. més
alto que el canto longitudinal del
tablero que continla en posicion
vertical. Entonces, la pelicula de
fondo es fijada al tablero por el
dispositivo de pegado térmico,
numero 16.1.

Mientras tanto, las peliculas
decorativas han sido cclocadas
en los puestos de recepcion nu-
meros 40 y 41. Su captacion vy
aplicacion sobre el tablero sigue
un proceso idéntico al descrito
para la pelicula de fondo. A con-
tinuacion, una rejilla caliente, ac-
cionada neumaticamente, suelda
por puntos la pelicula al canto
frontal delantero del tablero.

Una vez que la prensa, nime-
ro 10, vuelve a abrirse automati-
camente, se produce, también
de forma automatica, el cambio
de carga y el tablero recubierto
con las peliculas entra en el
hueco de la prensa. Entonces se
cierra la prensa, avanzando uni-
formemente los dos platos, has-
ta ejercer una presion de 15 Kp/
cm®, aproximadamente.

A este respecto son interesan-
tes los tiempos siguientes.

Cierre de la prensa con reco-
rrido de unos 50 mm. por cada
lado: aprox. 2,5 seg.

Aumento de la presion hasta
unos 15 Kp/em?*: aprox. 2 seg.

Tiempo de condensacion bajo
presion y a unos 170°C de Ia
pelicula: aprox. 30 seq.

Descenso de presidon hasia 0
y apertura de prensa: aprox. 4
segundos.

Cambio de carga para table-
ros de 5400 mm. de longitud:
aprox. 7,5 seg.

Total: aprox. 46 seg.

E! tablero recubierto por las
dos caras, ya prensado, que ha

ocupado en el cambio de carga,
el N.° 17, es captado por el ele-
vador giratorio de ventosas, nu-
mero 53, y después de un so-
plado de las cadenas transpor-
tadoras de esta zona, el tablero
es elevado y vuelto a colocarse
en posicion horizontal, situando-
se después sobre el num. 90,
transportador de entrada a la
instalacion de desbarbado. En-
tonces el elevador de ventosas
le situa en el transportador lon-
gitudinal. Cuando cesa la accion
del vacio en las ventosas, la ca-
dena transportadora lleva el ta-
blero hasta el dispositivo de
desbarbado frontal. En cuanto el
tablero llega ai N.© 91 e! trans-
portador transversal, gira y si-
tia el tablero en el transporta-
dor longitudinal, que le hace pa-
sar por la segunda instalacion
de desbarbado, que elimina el
sobrante de la pelicula en el
canto longitudinal del tablero.

A la llegada al puesto de re-
cepcion N.° 82, el carro de ven-
tosas N.© 54 transporta el table-
ro acabado, previa seleccién a
los apiladores, N.© 83, 64 6 65.

El N.o 65 puede utilizarse, por
ejemplo, para apilar paquetes de
bandejas protectoras.

Para la retirada de ios paque-
tes puede utilizarse indistinta-
mente o bien carretillas eleva-
doras con pértiga de arrastre, si
el paquete estd colocado sobre
un transportador sobre el suelo,
0 bien carretillas de horquilla,
nara lo cual el paquete, coloca-
do sobre bandeja protectora, se
sitia sobre un camino de rodi-
llos, provisto de pasos vara las
horquillas.

5.3. Necesidades de personal.

1 Inspector de pelicula en la zo-
na del puesto de recepcién
n.° 40, que puede ser a la vez
el conductor de la prensa.

1 Inspector de la pelicula en la
zona del puesto de recepcion,
numero 41,

1 Inspector de tableros acaba-
dos, que acciona al mismo
tiempo el carro de ventosas
numero 54, en la zona del na-
mero 90.



