
HUMERO 19.551

M .¿MORIA DESCRIPTIVA

para s o lic ita r

n  i  ¿ n  .s d .s i s v i s i ;  i o s

en

ü» 3 P A K A 

por V jlKT i& a?5 os

a nombre de Joan S I V ij L O S( de nacionalidad 

francesa y residente en Anplepuis (Rhftna) ,yRAJí" 

cI a, por
"UN PROCED ITIENTO RAPIDO y ECONOMICO DE 

COCCION DE PLANCUAS Y OTROS PRODUCTOS ÜOL- 

DEADOS DE COP CTT0 AGLOMERADO D H A T  ADO" •

Ya se gaba que la  aglomeración 

X> partículas d(> corcho para constituir placas 

y tableros moldeados, es obtiene al presente 

con dos procedlmientos distintos: Un primer 

t> procedimiento u t i l i z a  alquitrán, brea, u Otras

materias o cuerpos qu-s tienen las propiedades
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de hacer adherir las partícu las entre s í ,  la s  

cuales despule d® la  mésela con a l aglomeran* 

t e  e leg id o* se moldean ©n moldes convenientes 

y se sacan. mi otro  procedim iento no ú t i l  i *

2 a ningún aglomerante y consis te  fn lle n a r  lo s  

moldee con la s  partícu las de corcho* en ce rra r 

esos moldes y en co loca rlos  ©u hornos aprop ia- 

doe calentados con cualesqu iera combustibles y 

mantenidos a elevada temperatura durante algunas 

horas ( 6 a 7 horas por término medio^.*

Las partícu las  de corcho som eti­

das a t a l  cocción en su moldo* se d ila tan  por la  

acción  del ca lo r  y se adhieren unes a otras por 

la  m ateria  res inosa  contenida en e l corcho y 

que l a  -lavada temperatura su fr id a  durante ho­

ras hace s a l i r  a l e x te r io r  d© dichas p a rtícu ­

la s .

i)e e l lo  re s u lta  que éstas se im­

pregnar., por su su p e r fic ie , con la  expresada 

m ateria  res inosa  que constituye un aglomerante 

natural que e fectú a  la  aglomt»ración de l a  masa 

moldeada, .a»te segundo procedimiento produce 

«1 carcho aglomerado denominado "corcho d ila ta ­

d o " .
La ooceión obtenida en hornos 

es de un p rec io  de o neto elevado» por ra»ón de 

la  cantidad de combustible que se n eces ita  Pa­

ra  mantener durante va r ia s  horas una temperatu­

ra  elevada y constante, así como del p recio  ac­

tu a l d® lo e  combustibles.
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Por una parta se ha observado 

que e l calentam iento intenso en lo s  hornos «a 

que re in a  l a  presión atm osférica, dé lo s  expre- 

• adot molde** llen os  de particu las  de corcho, 

t ie n e  por e fe c to  poner a l estado de fusión  l a  

res in a  de l a  que c ie r ta  parte sal® por fu era  

de lo s  moldes pasando por lo s  in te r s t ic io s  de 

és to s . 2»  e l l o  re su lta  una pérdida de m ateria 

res inosa  que es p e r ju d ic ia l para l a  aglomera­

ción  de la s  partícu las  de corcho.

Si invento sé a p lica  exc lu s iva ­

mente a l segundo procedimiento re fe r id ©  a n tes ,- 

y consis ten te  esencialmente, por una parte, en 

e fectu ar la  cocción del corcho en re c ip ien te  

cerrado (a u to c la ve ), Calentado por vapor con 

a lta  presión preferib lem ente ( de 6 a 8 k iló g ra -  

mos por ejeraplo^ípor o tra  parte, en p ractica r 

un vac ío  r e la t iv o  en e l autoclave en cuanto 

ha terminado la  cocción  al ob jeto  de ex traer 

toda l a  humedad que pueda todav ía  h a lla rse  en 

la  masa moldeada y obtener así un aglomerado 

de una sequedad p erfec ta ,

¿31 autoclave puede ser de cuales­

qu iera dimene iones y formae apropiadas a la s  de 

los  moldes o se r les  ie  moldes l le n o s  con la s  

Partícu las d» corcho que se han de aglomerar 

por l a  acción del ca lo r  y de l a  expansión.

Dicho autoclave u t i l iz a d o  para e l expresado uso, 

ha de disponerse s in  embargo de manera que sean 

fá c i le s  la  entrada y la  s a lid a  de lo e  moldes, 

por una parte, rara  p erm itir  l a  interrupaión
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rápida de le  entrada. d* vapor cuan .iP la  cocción 

en ha completare, así como la  unión igualmente 

repica #?1 referido recipiente cerrado a una 

■bomba & * vacio, por otra parte»

Ul moldeado las partícu las 

d? corcho se p ractica  * ,a l a  macera ord in aria  y 

despule se introducen en e l autoclave lo e  mol­

des cerrados. uuahdo el autoclavo cont iene 

e l número máximo de moldee que puede contenor 0 

un número in fe r io r ,  se c ie r ra  harmát icamant e y 

se abre l a  entrada de vapor baj o presión de 7 a 

8 kilógramoo preferib lem ente, para que l a  tempe­

ra tu ra  se e leve  en e l autoclavo a 160 -  180® cen­

tígrados aprox ima dónente,

\  esa temperatura se obtiene la  

cocción to ta l de l a  masa aglomerada en una o 

dos horas. Un ese momento, se c ie r ra  Ira entra* 

da do vapor y se pone e l autoclave en comunicación 

con una bomba de vacio  airante a l tiempo necesa­

r io  para lo, obtención <%> un vac io  r e la t iv o  en o l 

in te r io r  de dicho autoclave. La acción del Va­

c io  «obre e l corcho agí espora do se p ro s e e  progre­

sivamente y aef renu lta  que en 1.a p ráctica  oe ob­

t ien e  l a  soquedad completa d) l a  nasa d» corcho 

en cada molde cuando e l Vacio t o ta l o próximo 

ce ha logrado en la  capacidad del re c ip ien te  c e ­

rrado.

Se c ie rra  entonces la  comunica­

ción con la  bomba i® vacio  y ase pues ee abre 

una l la v e  instalado en una tu bería  que une e l 

mencionado autoclave a un c a lo r ífe ro  o produc-

-  4



ur-f.'fr

100

110

115

120

125

130

to r  de a ire  ca lien ta , e l  cual a ire  se aspira 

hasta que lo. Capacidad del autoclave haya v u e l­

to  a una nrasión próxima a la  presión atmosfé­

rica * lo  cual permite a b r ir  l a  puerta o l a  tapa 

de dicho autoclave para perm itir l a  extracción  

de lo s  moldee que contienen l a  masa de corcho 

trs$ada* a continuación so e fec tú a  l a  in troduc­

ción  de nuevos moldee p rov istos  de corcho mol- 

<*>ado cuyo tratam iento se r e a l is a  de l a  vene­

ra  d esc rita  y asi sucesivamente para cada s e ­

r ie  de productos moldeados que hayan de co ­

cerse  y desecarse.

•SI procedimiento da acuerdo con 

e l invento proporciona ven ta jas importantes, 

en comparación oén e l procedim iento actual de 

cocción en hornos a saber:

I o . - La duración d« l a  coooión y 

del secado es de 120 a 150 minutos aproximada­

mente, mientras que en lo e  hornos es g en era l­

mente de 6 a 7 horas, Por cons igu ien te ,ss  

aumenta notabísmente i a producción,

2*. - 31 calentam lento por vapor 

en rec ip ien te  cerrado es mas económico que e l 

calentam iento en lo s  hornos, y , por o tra  parte, 

como *e relativam ente rápido, ee aumenta toda­

v ía  la  economía en e l calentam iento.

3®.- La cocción  en re c ip ien te  ce­

rrado, por ©1 vapor bajo presión, impide toda 

s a lid a  al e x te r io r  de lo s  moldes, d« la  mate­

r ia  resinosa natural contenida en e l corcho, de­

t a l l e  és te  que ae ha comprobado por e l inventor 

en un número grande de operaciones. De e l lo  

re su lta  que la  masa de partícu las do corcho en-
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carrada w  cada molda conserva l a  tota lidad , 

d* su m ateria res inosa  y qua, hallándose á s ta  

por tanto en cantidad proporc ionalmant a mayor 

que en core Lo cocido au horro, se extiendo 

mas y es mas completa, l a  agí ornaras ián de la s  

partícu las* Por ultim o, e l producto una 

vea fu  ora del molde o frece  una hcmogc-nn i l& j, 

una densidad y una re s is te n c ia  superiores a 

la s  d« lo s  v-roiuctos cocidos a l horno, s ien 10 

no otatantp comparadla en cuanto a l ig e re za *

Los productos aglomerados y d ila tados obtenido» 

d® acuerdo con el procedimiento ¿escr ito , pue­

den r e c ib ir ,  por cons leu iante, c ie r ta »  forma» 

Particulares qu^ no pueden práct ic¡asente exi<» 

g ir s e  a los pro pactos cocidos en los  hornos*

Por ejemplo, tab leros , hojas o análogo», piara 

tab ica r  armar i os-n erar a », pueden someterse a l 

molefado p rov istos ya  de espigas, mortajas u 

otros e l amentos de montaje, con una s o lid e »  

Parecida a l a  de la  madera blanda*

data s o lic itu d , que corresponde 

a la  presentada en S’ranc ia, e l  30 -je mayo de 

193C, se acoge a lo s  b e n e fic io »  del a r t íc u lo  

61 de l a  Loy de Propiedad In d u str ia l.

-o -  S O T A  -o-

Los puntos de invención propia y 

nueva que se pr*Fentan para que sean ob jeto  de 

«a ta  Patenta de V,iIS?a¡ afros, son lo s  s igu ien tes !

1°. - Un proce¿imianto ráp ido y 

económico de cocoián <je planchas y otros prrtvduo-
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toa moldead®*, de corcho aglomerado dilatado, 

c&ract eriaado «sene talmente por «1 hecho do que;

a ) .  - La cocción d® l a  masa do la s  

partícu las  d® corcho contenidas en un moldo» so 

e fectú a  en un autoclave qu* r e c it e  vapor "bajo 

presión de 5 a 8 kilogramos por ejamjflLo, y en 

cuyo in te r io r  se someten loe  moldes y su con ten i­

dos durante dos horas apr encima darse nte a l a  acción 

„ da una temperatura de v a lo r  constante o sen s ib le » 

mente constante:

B ) , -  l a  entrada de vapor en e l 

autoclavo se interrumpe dos puse del tiempo desea­

do de coo-cián del corcho, y este re c ip ie n te  ce­

rrado **  pone entonces en comunicación oon una 

bomba de vac io  a l ob jeto  d'* producir un vao ío  

r e la t iv o  con e l f in  de qu ita r toda l a  humedad que 

e x is ta  en el aLlomerad®' y obtener así l a  degeca-

180 clon máxima do l a  masa moldeada en Cada molde*

2 °* -  TJn procedim iento rápido y

económico de cocción de planchas y o tros  produc­

185

tos moldeados de corcho aglomerado d ila ta d o *

Ta l y como se ha descrito  en la  

memoria que antecede y con loa  fin es  que séhan 

ex p eé ifica d o •

Esta memoria consta de s ie te  

hojas e s c r ita s  por una so la  cara*

líad rid , 13 de septiembre de 1930*
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