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ES 2694 576 T3

PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UN TABLERO DE COMPUESTO DE MADERA Y EQUIPO PARA
FABRICAR TABLEROS DE COMPUESTO DE MADERA

DESCRIPCION

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar un tablero de compuesto de madera con las
etapas (a) fabricar el sustrato en forma de una torta de fibras y (b) aplicar un liquido sobre una zona de
aplicacion del sustrato con un equipo de aplicacion y (c) tras la aplicacion del liquido, prensar la torta de
fibras (18) mediante una prensa en caliente calentada para constituir un tablero de compuesto de madera.
En particular se refiere la invencion a un procedimiento para fabricar un tablero MDF (de fibras de
densidad media) o bien HDF (de fibras de alta densidad) o bien un panel para suelo.

Segun un segundo aspecto, se refiere la invencion a un equipo para fabricar tableros de compuesto de
madera, que esta constituido para fabricar un tablero de compuesto de madera con (a) un equipo para
fabricar una torta de fibras, para generar un sustrato y (b) un equipo de aplicacion, para aplicar un liquido
sobre una zona de aplicacion de la torta de fibras y una prensa en caliente.

Al fabricar tableros de compuesto de madera, por ejemplo para paneles de suelo, se esparce una torta de
fibras, que estd compuesta por fibras de madera encoladas con adhesivo o por fibras de madera y cola.
Este sustrato se dota de un liquido y a continuacion se prensa para formar un tablero de compuesto de
madera. Al respecto es importante que el liquido se aplique lo mas uniformemente posible sobre el
sustrato.

Es posible y significa una forma de realizacién preferida que la aplicacion consista en una pulverizacion.
En un tal procedimiento se analiza épticamente la niebla formada hasta entonces, orientando luz hacia la
niebla y observando la luz dispersa. Esto es relativamente costoso y poco preciso.

En el proceso de fabricacion para paneles de suelo se aplica ademas a menudo un liquido en forma de
una resina sintética liquida sobre un sustrato en forma del tablero de compuesto de madera, a
continuaciéon se coloca una capa de papel sobre el tablero de compuesto de madera y se prensa el
conjunto a continuacion en una prensa bajo una presion tan alta y una temperatura tan alta que la resina
se funde y la capa de papel se une fijamente con el tablero de compuesto de madera. Una union fija entre
la capa de papel y el tablero de compuesto de madera es un criterio de calidad importante, ya que una
union demasiado débil entre ambos puede originar burbujas. Para evitar esto debe quedar asegurado
también en esta etapa del procedimiento que se aplica una capa lo mas uniforme posible de liquido sobre
el sustrato.

Por el documento US 2009/0188642 A1 se conoce la medicion de la humedad en un tablero de
compuesto de madera mediante espectroscopio de infrarrojos. Una tal medicién no puede detectar
inhomogeneidades de pequefia extension durante la aplicacion.

Una medicién espectroscoépica con infrarrojos con resolucion local del contenido en resina pulverulento en
un tablero de fibras vegetales se describe en el documento JP 2015-169569.

En el documento WO 92/01540 se da a conocer un procedimiento en el que se aplica un liquido de forma
inhomogénea sobre material a endurecer y/o un gradiente de temperatura, para compensar la
inhomogeneidad en el endurecimiento con microondas. La temperatura se capta mediante una
termocamara y la humedad mediante espectroscopia de infrarrojos de absorcion o de reflexion, lo cual es
costoso y poco robusto.

La invencion tiene como objetivo basico mejorar la aplicacion de un liquido sobre un sustrato.
La aplicacioén soluciona el problema mediante un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1.

Segun un segundo aspecto, resuelve la invencion el problema mediante un equipo para fabricar tableros
de compuesto de madera de acuerdo con la reivindicacion 8.

Es ventajoso en la invencion que la inhomogeneidad del liquido aplicado pueda vigilarse con medios
técnicos sencillos. Se ha comprobado que la niebla que se forma con preferencia al realizar la aplicacion
es muy fina, con lo que la misma ciertamente puede detectarse, en particular a contraluz o con luz lateral,
pero que esta deteccion optica de la distribucion de la niebla es costosa y practicamente no puede
automatizarse. Por el contrario puede detectarse rapidamente mediante una camara de infrarrojos por
ejemplo que una boquilla de aplicaciéon esta obstruida, puesto que ello modifica la variacién de la
temperatura provocada en la zona de aplicacién por la aportacion del liquido.

En otras palabras, la distribucién de la temperatura en el sustrato en la zona de aplicacion es una medida
fiable y no obstante facil de captar de la inhomogeneidad con la que se aplica el liquido.
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Una ventaja adicional es que el control del proceso de aplicacion puede automatizarse con medios
relativamente sencillos. Asi puede captarse automaticamente la distribucion espacial de la temperatura,
dado el caso en funcion del tiempo y compararse con una distribucion de la temperatura prescrita. Si la
desviacion entre ambas es demasiado grande, esto indica que existe una falta en la aplicacion del liquido
y puede emitirse una sefal de alarma.

En el marco de la presente descripcion se entiende bajo sustrato en particular un objeto constituido por
fibras de madera, que se ha prensado o se prensara en el proceso a continuacion. El sustrato es segun
una forma de realizacién preferida una torta de fibras. Con preferencia es el sustrato un sustrato continuo
o sin fin, que se fabrica de manera continua.

Una torta de fibras es asi en particular un objeto fabricado esparciendo continua o discontinuamente fibras
de madera, que pueden estar entremezcladas con encolado. El prensado de esta torta de fibras da como
resultado un tablero de compuesto de madera. A partir del tablero de compuesto de madera se fabrica en
el marco de un procedimiento igualmente incluido en la invencion, un panel de suelo.

Bajo una camara de infrarrojos se entiende una camara que esta constituida para captar radiacion de
infrarrojos, tal que puede hacerse un dictamen sobre diferencias de temperaturas en la imagen tomada.
Evidentemente es posible que la camara de infrarrojos ademas pueda procesar también luz visible. La
camara puede entonces eliminar eléctricamente sefiales que proceden de la luz visible. La zona de
aplicacion se encuentra en el campo de vision de la camara de infrarrojos. Con preferencia se encuentra
también en el campo de vision una zona que en la direccion del flujo del material se encuentra antes de la
zona de aplicacion.

Bajo la zona de aplicacion se entiende en particular aquella zona del sustrato sobre la que se aplica o se
ha aplicado el liquido. En la zona de aplicacion puede diferenciarse entre una zona de separacion, en la
que el contenido en liquido del sustrato aumenta y una zona de descarga, que se encuentra en la
direccion del flujo del material detras de la zona de separacion y que termina delante de una prensa
eventualmente existente.

La aplicacion puede realizarse por ejemplo mediante pulverizacion, atomizacion o nebulizacion. Al
pulverizar se genera a partir del liquido una niebla, al comprimirse el liquido con un gas portador y
expandirse bruscamente mediante una boquilla. La energia para formar la niebla procede del gas
portador. Al realizar la atomizacion se comprime el liquido sin gas portador a través de una boquilla,
procediendo la energia para formar la niebla de la energia de presion del liquido. Al nebulizar se aplica la
energia para formar la niebla de un componente rigido, por ejemplo un componente que gira o que esta
sometido a la frecuencia de ultrasonidos.

Bajo vigilancia de la aplicacion se entiende en particular que con la camara de infrarrojos se toma
automaticamente una secuencia de imagenes en base a las cuales puede dictaminarse en qué grado se
aplica el liquido con homogeneidad.

Mediante la camara de infrarrojos se mide la temperatura del sustrato, con resolucién en funcién del lugar.

La vigilancia de la aplicacion se realiza mediante una camara de infrarrojos captando una
inhomogeneidad de la aplicacion en base a una variacion de la temperatura provocada por la aplicacion
de liquido. En otras palabras, se determina la inhomogeneidad de la temperatura y a partir de ella se
determina la inhomogeneidad del liquido aplicado. El procedimiento se realiza en particular tal que se
logra una aplicaciéon lo mas homogénea posible.

Con preferencia se capta mediante la camara de infrarrojos al menos una parte de la zona de aplicacion,
en particular por toda la anchura del sustrato. La anchura es aqui la extension perpendicular a la direccion
del flujo del material.

Es especialmente favorable que la captacion automatica de al menos una parte de la zona de aplicacion
se realice de forma continua, es decir, a intervalos de tiempo regulares. Por ejemplo se realiza la
captacion automatica al menos cada 5 segundos o mas frecuentemente. De esta manera pueden
descubrirse rapidamente y eliminarse faltas al aplicar el liquido.

Segun una forma de realizacién preferida se capta también el equipo de aplicacion mediante la camara de
infrarrojos. Esto tiene la ventaja de que por ejemplo pueden identificarse rapidamente como defectuosas
boquillas de aplicacion que no funcionan correctamente.

Segun una forma de realizacion preferida, provoca la aplicacion del liquido una variacion de la
temperatura de la superficie del sustrato. Esto puede realizarse por ejemplo habiendo elegido en el
entorno la humedad del aire del entorno y la temperatura del aire del entorno tal que el frio de la
vaporizacion origina una variacion de la temperatura. Alternativa o adicionalmente puede tener el liquido
una temperatura que sea diferente de la temperatura del aire del entorno. Es especialmente favorable que
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la temperatura del liquido sea inferior a la temperatura del aire del entorno, ya que el frio de la
vaporizacion amplifica la diferencia de temperaturas.

Bajo la caracteristica de que en base a la variacion de la temperatura se vigila la inhomogeneidad, se
entiende en particular que en base a la variacion de la temperatura se determina si el liquido se ha
aplicado homogénea o inhomogéneamente.

Con preferencia se realiza la vigilancia pasivamente. Es decir, que para medir la radiacion infrarroja
mediante la camara de infrarrojos no se aporta ninguna energia adicional sobre el sustrato. En otras
palabras, se utiliza en particular la informacién de calor de la camara de infrarrojos para captar la
inhomogeneidad, pero no se realiza ninguna espectroscopia de infrarrojos.

Bajo una prensa en caliente se entiende una prensa que calienta el sustrato, en particular la torta de
fibras, tal que la misma alcanza una temperatura superior a la de la torta de fibras. El sustrato se calienta
por lo tanto mediante conduccién del calor desde la prensa en caliente hasta el sustrato. Una prensa en
caliente no se calienta en particular mediante microondas. Con preferencia se calienta la prensa en
caliente mediante un medio transmisor de calor, en particular un aceite térmico. La prensa en caliente es
con preferencia una prensa de banda, en particular una prensa de doble banda. En prensas de doble
banda se prensa el sustrato entre dos tableros de prensar circulantes. En particular esta calentada al
menos una de los tableros de prensar.

La torta de fibras tiene, en particular en la zona de la pulverizacién, con preferencia un grosor de al menos
10 mm y como maximo de 150 mm. Los tableros de compuesto de madera fabricados a partir de la misma
presentan un grosor de 4 a 15 milimetros. La torta de fibras tiene con preferencia una anchura de al
menos 20 veces su altura.

Con preferencia tiene el sustrato en la direccion del flujo del material antes del equipo de aplicaciéon una
temperatura del sustrato tal que el liquido tiene al aplicarlo una temperatura del liquido que se diferencia
de la temperatura del sustrato en al menos 5° Kelvin, en particular al menos 10° Kelvin. Cuando el
sustrato no tiene en toda su anchura perpendicularmente a la direccion del flujo del material la misma
temperatura, entonces bajo la temperatura del sustrato se entiende el valor medio de las temperaturas
locales, en particular el valor medio aritmético. La temperatura del sustrato calienta en particular la zona
inmediatamente anterior a la zona de separacién, en particular la zona a una distancia de como maximo 1
m delante de la zona de separacion.

Es posible, pero no necesario, que la temperatura del sustrato se conozca en términos absolutos o en una
unidad de temperatura. Es suficiente que pueda determinarse la diferencia de temperaturas entre la
temperatura del sustrato y la temperatura del liquido. Al respecto es posible, pero no necesario, que esta
diferencia de temperaturas se conozca en forma de una unidad de temperatura, por ejemplo en grados
Celsius, Kelvin o Fahrenheit. En particular es posible también que la temperatura o diferencia de
temperaturas esté codificada mediante una sefial eléctrica. Solamente es decisivo que puedan detectarse
diferencias de temperatura en el tiempo y/o en el espacio, tal que pueda decidirse si ha variado la
inhomogeneidad de la aplicacion.

Es favorable medir la temperatura del liquido, pero esto no es necesario. Por ejemplo puede tener el
liquido también la temperatura ambiente, mientras que el sustrato tiene una temperatura mas elevada que
el entorno.

Es favorable que la temperatura del liquido sea inferior a la temperatura del sustrato. En este caso puede
amplificar el contraste el frio de la vaporizacion que resulta al vaporizar partes del liquido.

Con preferencia incluye el procedimiento las etapas de una captacion automatica de un parametro de
inhomogeneidad, que describe una inhomogeneidad de la aplicaciéon, es decir, el resultado de la
aplicacion, en el liquido. Con preferencia incluye el procedimiento la etapa de la emision de una sefal
cuando el parametro de inhomogeneidad se desvia de un valor de consigna prescrito en mas de un valor
de umbral predeterminado. Por ejemplo el parametro de inhomogeneidad es minimo cuando el liquido se
ha aplicado homogéneamente de forma ideal. Cuanto mas inhomogénea sea la aplicacion del liquido,
tanto mayor sera el parametro de inhomogeneidad. Evidentemente puede también ser maximo el
parametro de inhomogeneidad cuando exista una distribucion homogénea y descender cuando la
aplicacion de resina sintética se vuelva inhomogénea. La captacion del parametro de inhomogeneidad
incluye la captacion de imagenes mediante la camara de infrarrojos y la evaluacion de las mismas.
Evidentemente puede ser también el parametro de inhomogeneidad maximo cuando el liquido se aplica
homogéneamente de forma ideal y descender cuanto mas inhomogénea sea la aplicacion del liquido.

Es posible, pero no necesario, que la sefal emitida puedan percibirla las personas. En particular es

posible también que la sefial sea una sefial eléctrica y/u dptica. En este caso se retransmite la sefial con
preferencia a un equipo de control del equipo para fabricar tableros de compuesto de madera.
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Por ejemplo puede ser el parametro de inhomogeneidad una diferencia de temperaturas en la zona de
aplicacion dentro de la zona de aplicacion, en particular de la zona de descarga. Bajo diferencia de
temperaturas en la zona de aplicacién se entiende la maxima diferencia de temperaturas entre dos puntos
o grupos de puntos de la zona de aplicacion. Alternativa o adicionalmente puede describir el parametro de
inhomogeneidad una varianza de temperatura dentro de la zona de aplicaciéon y/o de una parte de los
puntos fuera de un intervalo de temperatura predeterminado, por ejemplo alrededor del valor medio
aritmético.

Con preferencia incluye el procedimiento la etapa de una captacion automatica de la zona de descarga
con la camara de infrarrojos. Es favorable que el parametro de inhomogeneidad describa también una
diferencia de temperaturas en la zona de descarga que caracterice las diferencias de temperatura en la
zona de descarga a lo largo del tiempo y/o del espacio.

Con preferencia incluye la fabricacion del sustrato el esparcir fibras de madera encoladas para formar una
torta de fibras, aplicandose el liquido tras esparcirlas sobre la torta de fibras y prensandose la torta de
fibras tras la aplicacion del liquido para constituir un tablero de compuesto de madera. De esta manera se
logra una calidad uniforme del producto del tablero de compuesto de madera.

Es favorable que el liquido incluya entonces al menos un 50% en peso, en particular 75% en peso de
agua. Es ventajoso que el liquido contenga un tensoactivo, para mejorar la humectacion del sustrato.

Segun una forma de realizacion preferida contiene el liquido de 1,5 a 4% en peso de poliol y de 1 a 7% en
peso de tensoactivos anionicos, es decir, de uno o mas tensoactivos. Es favorable que el liquido contenga
como maximo un 1% de tensoactivos no iénicos.

Con preferencia la aplicacion es una pulverizacion, rociado o atomizacion. Segun una forma de
realizacion preferida, tiene lugar la aplicacion mediante al menos tres elementos de aplicacion, en
particular boquillas, incluyendo la vigilancia de la aplicacion una captacion del funcionamiento de los
elementos de aplicacion en base a la imagen de rociado, que capta la camara de infrarrojos. Asi puede
detectarse rapidamente y con sencillez si un elemento de aplicacién, en particular una boquilla, esta
obstruida o si un depésito de liquido esta vacio.

Con preferencia se eliminan zonas del tablero de compuesto de madera para las que la inhomogeneidad
de la aplicacién del liquido es demasiado grande. Esto puede realizarse por ejemplo marcando estas
zonas de manera visible o invisible. Por ejemplo se dotan de una capa de papel solo aquellos tableros de
compuesto de madera o tableros de compuesto de madera en bruto para los que la aplicacion del liquido
haya sido suficientemente homogénea. En particular se eliminan aquellas zonas para las que el
parametro de inhomogeneidad es mayor que el valor de umbral prescrito.

No obstante lo que se da a conocer no se limita a la humectacién de la torta de fibras, sino que puede por
ejemplo utilizarse también en un procedimiento para fabricar un panel de suelo. Para ello incluye la
fabricacion del sustrato con preferencia la tarea de esparcir fibras de madera encoladas para formar una
torta de fibras y la tarea de prensar la torta de fibras para formar un tablero de compuesto de madera en
bruto. Con preferencia se aplica el liquido, en particular en forma de resina sintética liquida, sobre una
cascara de prensado, en particular una cascara de prensado no pulimentada, del tablero de compuesto
de madera en bruto prensado. Se ha comprobado que una capa de papel aplicada con preferencia a
continuacion se adhiere especialmente bien. Asi resulta un tablero de compuesto de madera en forma de
un panel de suelo en bruto. El prensado se realiza con preferencia mediante una prensa de ciclo corto.

El concepto de tablero de compuesto de madera en bruto debe expresar solamente que este tablero de
compuesto de madera por lo general se seguira elaborando y significa en cuanto a contenido lo mismo
que el concepto de tablero de compuesto de madera. En otras palabras, debe evitarse solamente por
razones de claridad utilizar la misma denominacion del tablero de compuesto de madera para diversas
etapas de tratamiento en la via para lograr un tablero (terminado) de compuesto de madera. El concepto
de tablero de compuesto de madera en bruto se utiliza para procedimientos en los cuales se aplica liquido
sobre un sustrato en forma de una torta de fibras prensada. Sefialemos que el tablero de compuesto de
madera en bruto es también un tablero de compuesto de madera.

Con preferencia es entonces el liquido una resina sintética liquida, en particular una resina de melamina,
una resina de urea o una mezcla de una resina de melamina y una resina de urea. La aplicacion es por
ejemplo una aplicacion con rodillo, inyeccion o pulverizacion.

Se ha comprobado que es ventajoso aplicar al menos 5 g de resina sintética liquida por metro cuadrado
de sustrato. Por ejemplo se aplican entre 10 y 20 mm por metro cuadrado de sustrato. Con preferencia la
cantidad de resina sintética aplicada por metro cuadrado de sustrato es inferior a 100 g, en particular
inferior a 50 g, con preferencia inferior a 25 g. En este caso puede prescindirse de un secado activo. Pero
también es posible aplicar mas de 100 g por metro cuadrado de resina sintética liquida, pero entonces se
seca activamente la torta de fibras tras la aplicacion.
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Con preferencia incluye el procedimiento las etapas de aplicacion de al menos una capa de papel, que
puede estar impregnada con una resina sintética y que con preferencia es un papel decorativo, sobre una
cara superior/una cara inferior del tablero de compuesto de madera en bruto, con lo que resulta un tablero
de compuesto de madera recubierto con papel y un prensado del tablero de compuesto de madera
recubierto con papel, con lo que la resina sintética se funde y la capa de papel se une con el tablero de
compuesto de madera en bruto, aplicandose la resina sintética liquida antes de aplicarse la tapa de papel.
De esta manera se une la capa de papel formando un laminado con el tablero.

Con preferencia incluye el procedimiento las etapas de aplicacion de una capa de papel de cubierta
(overlay), que es con preferencia una capa de papel decorativo. Esto se realiza con preferencia tras
aplicar la capa de papel. Ademas es favorable aplicar una capa de proteccion frente al desgaste sobre la
capa de papel o la capa de papel overlay.

En el marco de un procedimiento preferido, se corta el tablero de compuesto de madera. Asi puede
resultar por ejemplo un panel de suelo. En el tablero de compuesto de madera, en particular un panel de
suelo, se practican con preferencia ranuras y/o lengiietas en la zona del borde. Por ello se da a conocer
también un procedimiento para fabricar un panel de suelo.

Un equipo para fabricar tableros de compuesto de madera de acuerdo con la invencion segun la
reivindicacion 8 esta constituido con preferencia para realizar el procedimiento de acuerdo con la
invencion segun la reivindicacion 1.

Con preferencia posee el equipo de aplicacion un primer sistema de aplicacion para aplicar el liquido y un
segundo sistema de aplicacion para aplicar el liquido (16), que esta dispuesto de forma redundante
respecto al primer sistema de aplicacion. Con preferencia poseen el primer sistema de aplicacion al
menos tres elementos de aplicacion, en particular boquillas y el segundo sistema de aplicacién al menos
tres elementos de aplicacion, en particular boquillas, estando configurado al menos el primer sistema de
aplicacion tal que puede moverse, en particular plegarse, tal que al menos una tobera pueda sustituirse
durante el funcionamiento del equipo para fabricar tableros de compuesto de madera.

Con preferencia posee el equipo para fabricar tableros de compuesto de madera un equipo de control,
que esta conectado con el equipo de vigilancia de la inhomogeneidad y que esta equipado para conectar
automaticamente el segundo sistema de aplicacion y desconectar el primer sistema de aplicacién cuando
el parametro de inhomogeneidad se desvia del valor de consigna prescrito en mas del valor de umbral
prescrito.

Por lo tanto se da a conocer en particular un equipo para fabricar tableros de compuesto de madera que
esta constituido para fabricar un tablero de compuesto de madera, en particular un tablero MDF o HDF,
con (a) un equipo para fabricar un sustrato en forma de un equipo para fabricar tortas de fibras, para
fabricar un sustrato en forma de una torta de fibras y (b) un equipo de aplicaciéon para aplicar un liquido
sobre una zona de aplicacion de la torta de fibras con (c) una camara de infrarrojos, que esta configurada
para captar automaticamente al menos una parte de la zona de aplicacion, tal que pueda captarse una
inhomogeneidad en la aplicacion. Las variantes de configuracion preferidas que antes se citan se refieren
también a esta publicacion. Este equipo para fabricar tableros de compuesto de madera incluye con
preferencia una prensa en caliente para prensar la torta de fibras para formar un tablero de compuesto de
madera en bruto o tablero de fibras de madera, por ejemplo un tablero MDF o para formar un tablero
HDF, prefiriéndose esto ultimo.

Se da a conocer en particular también un equipo para fabricar tableros de compuesto de madera que esta
configurado para fabricar un tablero de compuesto de madera, en particular un tablero MDF o HDF o un
panel de suelo con (a) un equipo para fabricar el sustrato para fabricar un tablero de compuesto de
madera prensando una torta de fibras y (b) un equipo de aplicacién para aplicar un liquido sobre una zona
de aplicacion del tablero de compuesto de madera con (c) una camara de infrarrojos que esta configurada
para captar automaticamente al menos una parte de la zona de aplicacion, tal que pueda captarse una
inhomogeneidad en la aplicacién. Las variantes de configuracion preferidas que antes se citan se refieren
también a esta publicacion.

Segun una forma de realizacion preferida, esta constituido el equipo de control del equipo para fabricar
tableros de compuesto de madera para controlar automaticamente un equipo de retirada, tal que el equipo
de retirada retira aquellos sustratos en cuya fabricacion el parametro de inhomogeneidad se ha desviado
del valor de consigna prescrito en mas del valor de umbral predeterminado.

Alternativa o adicionalmente esta constituido el equipo de control para marcar automaticamente aquellos
sustratos en cuya fabricacion el parametro de inhomogeneidad se ha desviado del valor de consigna
prescrito en mas del valor de umbral predeterminado con una marca que codifica este hecho. Asi pueden
utilizarse estos sustratos por ejemplo para productos a los que se formulan exigencias menores. Este
marcado puede realizarse aplicando sobre el sustrato una marca que puede percibirse, por ejemplo una
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codificacion alfanumérica. Pero alternativamente es posible también que en el equipo de control se
archiven datos en base a los cuales pueda detectarse para cada segmento del sustrato si el parametro de
inhomogeneidad se ha desviado del valor de consigna prescrito en mas del valor de umbral
predeterminado.

A continuacién se describira la invencion mas en detalle en base a los dibujos adjuntos. Al respecto
muestra

figura 1 un esquema de un equipo para fabricar tableros de compuesto de madera para realizar un
procedimiento para fabricar un tablero de compuesto de madera,

figura 2 una vista esquematica de detalle de un equipo para fabricar tableros de compuesto de madera,
que se ha modificado ligeramente respecto al equipo para fabricar tableros de madera de la
figura1y

figura 3 una imagen del equipo para fabricar tableros de compuesto de madera segun la figura 2, que ha
sido captada por la camara de infrarrojos del equipo para fabricar tableros de compuesto de
madera analogamente a en la figura 1.

La figura 1 muestra esquematicamente un equipo para fabricar tableros de compuesto de madera 10, que
presenta un equipo para fabricar sustratos 12 y un equipo de aplicacion 14 para aplicar un liquido 16
sobre un sustrato 18. El sustrato 18 es en este punto una torta de fibras y la fabrica el equipo para fabricar
sustratos 12 esparciendo fibras de madera encoladas sobre un equipo de transporte 20.

El equipo para fabricar tableros de compuesto de madera 10 incluye una camara de infrarrojos 22, en
cuyo campo de vision 23 se encuentra una zona de aplicacion 24. La zona de aplicacion 24 es la zona del
sustrato 18 que esta mojada. Detras del equipo de aplicacion, visto en una direccién del flujo del material,
esta dispuesta una prensa 26, que prensa la torta de fibras 18 para formar un tablero de compuesto de
madera en bruto 27.

En la direccion del flujo de material M detras de la prensa 26 puede estar previsto un dispositivo de corte,
que corta el tablero de compuesto de madera en bruto 27 formado y lo apila en un almacén. Estos
equipos no se muestran en la figura 1. De esta manera se obtienen tableros de compuesto de madera
que tienen una calidad constante a lo largo del tiempo y también en el espacio.

Es posible, pero no necesario, que el tablero de compuesto de madera en bruto 27 se siga procesando
para formar un panel de suelo 29. El procedimiento correspondiente se describira a continuacion. El
sustrato 18, en esta ocasion en forma del tablero de compuesto de madera en bruto 27, se moja para ello
mediante un segundo equipo de aplicacion 14.2 con un segundo liquido 16.2 en forma de una resina
sintética liquida. Esta aplicacion del liquido 16.2 se capta mediante una segunda camara de infrarrojos
22.2.

Visto en la direccioén del flujo de material M detras del segundo equipo de aplicacion 14.2, esta dispuesto
un dispositivo de colocaciéon de papel 28, que coloca una capa de papel al menos arriba sobre el tablero
de compuesto de madera 27. Una segunda prensa 30 dispuesta detras, que puede ser una prensa de
ciclo corto, prensa la capa de papel con el tablero de compuesto de madera 27. En una instalacién para
ribetear 32 conectada a continuacién, que es opcional, se practica un perfil de unién, por ejemplo una
ranura y/o una lengueta en la zona del borde del tablero de compuesto de madera 27, con lo que resulta
un panel de suelo.

La figura 2 muestra una vista de detalle esquematica, con bastante detalle, del equipo para fabricar
tableros de compuesto de madera 10. Puede observarse que el equipo de aplicacion 14 incluye un
depdsito de liquido 34, una bomba 36 para bombear una mezcla del liquido 16 y aire y una pluralidad de
boquillas 38.1, 38.2,..., 38.8. Las boquillas 38.i (i = 1, 2,...,) generan una niebla 40, que se deposita sobre
el sustrato 18, humectandolo asi. El liquido 18 es aqui agua que contiene un tensoactivo. Cuando recorre
el sustrato 18 la prensa 26, se vaporiza el agua.

El liquido 16 tiene una temperatura del liquido T+, que es diferente de la temperatura del sustrato T, en
una zona de avance 42, encontrandose la zona de avance 42 visto en la direccion del flujo de material M
delante de la zona de aplicacion 24. Mediante la aplicacion del liquido 16 desciende por lo tanto la
temperatura de una zona de superficie del sustrato 18. Esto es captado por la camara de infrarrojos 22.

La figura 3 muestra una imagen B tomada con la camara de infrarrojos 22. Puede observarse que la zona
de avance 42 esta mas caliente que la zona de aplicacion 24. La camara de infrarrojos 22 (véase la figura
2) toma continuamente tales imagenes B, por ejemplo cinco imagenes o mas por segundo. Dentro de la
zona de aplicacion 24 se ha fijado una zona de medida A. La camara de infrarrojos 22 es parte de un
equipo de vigilancia de inhomogeneidad 44, que ademas incluye una unidad de evaluacion 46. La unidad
evaluacion 46 esta constituida para determinar automaticamente un parametro de inhomogeneidad P, que
por ejemplo se calcula de la forma que se determina a continuacion.
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Para todos los puntos de la imagen B que se encuentran en la zona de medida A, se determina la
correspondiente temperatura T. Se determina entonces la temperatura promedia en los cuantiles
extremos, por ejemplo en el primer decil (T+; 10) y en el décimo decil (T10:10). Si la diferencia de
temperaturas AT = T1.10-T10:10 €ntre estas dos temperaturas se desvia en mas de un valor de umbral F
predeterminado de por ejemplo F = 0,5° Kelvin de un valor de consigna S = 0° Kelvin, entonces se emite
una sefal de alarma.

Esta sefal de alarma puede ser por ejemplo una sefial acustica y/u éptica, que sefaliza a un operador del
equipo para fabricar tableros de compuesto de madera 10 que posiblemente se da un funcionamiento
incorrecto.

Alternativa o adicionalmente puede presentar el equipo para fabricar tableros de compuesto de madera 10
un equipo auxiliar de aplicacién 48 redundante, que en la figura 2 se ha dibujado con linea discontinua. Si
el parametro de inhomogeneidad P se desvia demasiado del valor de consigna S, entonces conmuta el
equipo de fabricacion de tableros de compuesto de madera 10 automaticamente al equipo auxiliar de
aplicacion 48, con lo que el equipo de aplicacion 14 puede repararse y/o limpiarse.

La figura 1 muestra que el equipo de aplicacion 14 presenta un primer sistema de aplicacion 5.1 y un
segundo sistema de aplicacion 15.2, que en la direccion del flujo del material M esta dispuesto detras del
primer sistema de aplicacion 15.1. El segundo sistema de aplicacion 15.2 esta configurado redundante
con el primer sistema de aplicacion 15.1, es decir, que es prescindible siempre que el primer sistema de
aplicacion 15.1 funcione. El primer sistema aplicacion 15.1 presenta al menos tres, en el presente caso
cuatro boquillas 38.1, 38.2, 38.3 y 38.4. Igualmente presentan el segundo sistema de aplicacion 15.2 al
menos tres, en el presente caso cuatro boquillas. Los otros sistemas de aplicacion 15.1 y 15.2 pueden
llevarse a una posicion de activos, tal como se ha mostrado para el primer sistema de aplicacion 15.1. Los
sistemas de aplicacion 15.1, 15.2 pueden llevarse ademas a una posicién de mantenimiento, tal como se
ha mostrado para el segundo sistema de aplicacién 15.2. En este estado pueden limpiarse o sustituirse
las boquillas durante el proceso de produccion. En el presente caso estan configurados los sistemas de
aplicacion para que puedan plegarse. Pero también es posible que los sistemas de aplicacion estén
apoyados por ejemplo tal que puedan deslizar.

Lista de referencias
10  equipo para fabricar tableros de compuesto de madera

12 equipo para fabricar sustratos
14 equipo de aplicacion

15  sistema de aplicacion

16  liquido

18  sustrato

20  equipo de transporte

22 camara de infrarrojos

23 campo de vision

24  zona de aplicacion

26  prensa

27  tablero de compuesto de madera en bruto
28  dispositivo para colocar papel

30 segundo dispositivo para colocar papel
32 instalacion para ribetear
34  deposito de liquido

36 bomba
38  boquilla
40 niebla

42 zona de avance
44 equipo de vigilancia de la inhomogeneidad

P parametro de inhomogeneidad
S valor de consigna

T  temperatura del liquido

Ta2  temperatura del sustrato
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para fabricar un tablero de compuesto de madera con las etapas:

(a) fabricar un sustrato en forma de una torta de fibras (18) y

(b) aplicar un liquido (16) sobre una zona de aplicacion (24) del sustrato mediante un equipo de
aplicacion (14) y

(c) tras la aplicacion del liquido, prensar la torta de fibras (18) mediante una prensa en caliente
calentada para constituir un tablero de compuesto de madera,

(d) vigilar la aplicacion mediante una camara de infrarrojos (22), captando una distribucién de la
temperatura del sustrato en la zona de aplicacion para detectar una inhomogeneidad en la
aplicacion del liquido, en base a una variacion de la temperatura provocada por la aplicacion del
liquido (16).

Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1,

caracterizado porque

- el sustrato tiene en una direccion del flujo del material (M) antes del equipo de aplicacion (24)
una temperatura del sustrato (T42) y

- el liquido (16) tiene al aplicarlo una temperatura del liquido (T+) que se diferencia de la
temperatura del sustrato (Ts2) en al menos 1° Kelvin.

Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por las etapas:
- captacién automatica continua de un parametro de inhomogeneidad (P), que describe una
inhomogeneidad de la aplicacion del liquido (16) y
- emision de una sefial cuando el parametro de inhomogeneidad (P) se desvia de un valor de
consigna (S) prescrito en mas de un valor de umbral (F) predeterminado o indicacion del
parametro de inhomogeneidad (P).

Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el liquido (16) incluye al menos un 50 por ciento en peso de agua y es
tensoactivo.

Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la aplicacion es una pulverizacion o una atomizacion.

Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 5,
caracterizado porque
- la pulverizacion se realiza mediante al menos tres boquillas y
- lavigilancia de la aplicacion consiste en captar un funcionamiento de las boquillas en base a una
imagen de rociado.

Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque se eliminan zonas del tablero de compuesto de madera para las que la
inhomogeneidad de la aplicacion del liquido es demasiado grande.

Equipo para fabricar tableros de compuesto de madera (10), que esta constituido para fabricar un

tablero de compuesto de madera con:

(a) un equipo para fabricar tortas de fibras (12), para fabricar una torta de fibras (18) y

(b) un equipo de aplicacion (14) para aplicar un liquido (16) sobre una zona de aplicacién (24) de la
torta de fibras (18) y

(c) una prensa en caliente para prensar la torta de fibras (18),

(d) una camara de infrarrojos (22), que esta configurada para captar automaticamente al menos una
parte de la zona de aplicacion (24), tal que pueda captarse una inhomogeneidad en la aplicacion,

(e) en el que la camara de infrarrojos (22) es parte de un equipo de vigilancia de la inhomogeneidad
(44), que esta equipado para

(i) la captacion automatica continua de un parametro de inhomogeneidad (P), que describe
una inhomogeneidad en la aplicacion de liquido (16) y
(ii) la emisién automatica de una sefial cuando el parametro de inhomogeneidad (P) se

desvia de un valor de consigna (S) en mas de un valor de umbral (F) predeterminado.

Equipo para fabricar tableros de compuesto de madera (10) de acuerdo con la reivindicacion 8,
caracterizado porque el equipo de aplicacion (14) esta constituido para aplicar el liquido (16) con una
temperatura que se diferencia en al menos 1° Kelvin de una temperatura de la torta de fibras (T42) que
tiene la torta de fibras (18) antes de la aplicacion.



10

15

20

25

ES 2694 576 T3

10. Equipo para fabricar tableros de compuesto de madera (10) de acuerdo con una de las

11.

reivindicaciones 8 a 9,
caracterizado porque
(a) el equipo de aplicacion (14) presenta
- un primer sistema de aplicacion (15.1) para aplicar el liquido (16) y
- un segundo sistema de aplicacion (15.2) para aplicar el liquido (16), que esta dispuesto de
forma redundante respecto al primer sistema de aplicacién (15.1),
(b) el primer sistema de aplicacion (15.1) presenta al menos tres boquillas (38.1, 38.2, 38.3), el
segundo sistema de aplicacion (15.2) presenta al menos tres boquillas (38.5, 38.6, 38.7) y
porque al menos el primer sistema de aplicacion (15.1) esta configurado tal que puede moverse, de
manera que al menos una tobera (38.1) pueda sustituirse durante el funcionamiento del equipo para
fabricar tableros de compuesto de madera (10).

Equipo para fabricar tableros de compuesto de madera (10) de acuerdo con una de las
reivindicaciones 8 a 10,

caracterizado porque el mismo esta constituido para fabricar un tablero de MDF o HDF o bien un
panel de suelo.
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