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PATENTE P ~
14975 .
DE ZN ARV
INVENCION

a favor de Don Hermann BASLER, de naclonalidad alemena,

residente en BERLIN - DAHLEM (Alemania), Max Eythstrasse 27,

por »PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLANCHAS DE
FIBRAS, DURAS Y LISAS EN AMBAS PARTES® o=

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un procedimiento
para la fabricacidn de planghas de fibras, duras y lisas -
en émbas pertes.

Sabido es que se obtieneﬁ plancheas de fibras du=
ras, preparendo un bafio de una materia fibrosa vegetal
con o sin medio aglﬁtinante, en agua, respectivamente una
pulpa fibrosa. ademds de los aglutinantes se afiaden a la
pulpa fibrosa, entre otros, soluciones repelentes el agua
o emulsiones con obje#o de que la plancha terminada resul
te repelenye al agues La pulpa fibrosa es introducida en
un molde himedo mediante una mﬁquina de cribar larga o re
donda o de otro modo conocido. Esta mesa de moldeo es
desaguada parcialmente, cortada en planchas hﬁmedas, sieg
do después terminada la forma de prensado bajo presiones

y temperaturag elevadas en una prensa calentada.
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Esta prensa suele estar constituide en forma de
plsos, estando provista entre los pisos entre la parte su=
perior o inferior de una guarnicién metdlica lisa que pue=
de ser una chapa de cobre pulida 0 anéloga, y como contra-
soporte una criba para la plancha que haya de prensarse,
Entre la criba y la chapa se coloca la masa de moldeo hie
meda después de lo cual es cerrada la prensa permaneciendo
en este estado durante un tiempo prolongado bajo presiﬁn ¥
temperatura correspondientes, El empleo de la criba es ne=
cesario para permitir, por una parte, la salida del agua
que en virtud del prensado sale de la pleza de moldeo, y
por otra parte para permitir el escape del vapor que se
produce después, posibilitendo con ello un proceso de se-
cado que de otro modo resultarfa tan dificultoso que apenas
podr{a ser aplicado econfmiceamente, respectivamente podrfan
originarse inconvenientes técnicos, como por ejemplo la for
macidn de burbujas y similares,

Debido al empleo de la criba, en una de las super=
ficies de la plancha fibrosa dura queda imprimida la 1mégen
en forma de ret{cula de la criba.

ahora bien, se ha intentado obtener planohés liseas
en ambas partes atiadiendo A la pulpa fibrosa en cantidad
suficiente resina artificial o aceite de madere chino u
otras materias fllidas a temperaturas elevadas que nds tare
de se secan, teniendo lugar su adicidn a la pulpa fibrosa
antes del moldeo previo en forma de plancha hdmeda, preci=
pitando deSpués las materias o bien del modo conocido o de
otro modo cualguiera sobre la fibra. Luege se procede al
desaglie de la pulpa fibrosa del modo acostumbrado, se la

moldea, y, empleando por ejemplo resinas artifiociales endu
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recibles, se.la seca hasta el eetado resitol (estado B),no
ejerciendo por de pronto ningunas presiones esanoiales SO
bre el material de moldeo., Sin tener en cuaxta sl aglutiw
nante afladide, una plancha de esta clase, despuéa del seca
do, generalmentie suele presentanun péso especffico de 0,2
a 0,4

Esta pieza moldeada seca & la cual han sido incor=
porados dichos aglutinantes, es llevada después a una pren
sa para su terminacidn definitiva, en cuya prense existen
en ambos lados superficies lisas, as{ por ejemplo chapas
pulidase Cuando durante esta Operacign se ha tenido en
cuenta la caracterf{stica de la resina artificial, mantee
niendo las temperaturas durant; el proceso del seeado de
menera a conseguir el estado resitol, y llevando despuds
la plancha seca en la prensa calentada descrita, con las
presiones elevadas oorrespondientes (60 ~ 120 Kgs, em?) gem
neralmente se obtiene una plancha con superficies lisgas en
ambos ledos, debiendo no obstante tenerse en cuenta los
aglutinantes puesto que 1la duraéién de la reaccidn por ejem

Plo de resinas artificiales endurecibles hasta la polimerie

‘zacidn final (transformaciﬁn en el llemedo:estade C o esta

do resit), segin la composicidén de la resina artificial v
del grueso de la plancha dura generalmente a 1o menos 40
nminutos y algunas veces horas.

Sin embargo, la plancha lise en ambos lados as{
obtenlda presenté el inconveniente de que

1} requisre grandes cantidades de medios aglutinane
tes,

2} la duracidn de reaccifn para endurecer los medios

aglutinantes es muy largea.
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También se ha intentado obtener planchas lisas en
ambas partes secando la plancha por de pronto més o menos
incompletas, llevdndolas despuds antes de ser introducidas
en la prensa a una temperatura que equivale o supera a la
de los drgenos de prensado, terminando luego el prensado
de la plancha en caliente, Sin embargo, tal procedimiento
solo puede conducir a un §xito prdetico ouando se elaboran
planchas gue han sido dotadas de aglutinamtes que para dew
sarroilar su eflcacia deben ser calentadas a temperatura
de fluidez., Solo de este modo pueden ser compensadas las
impresiones de la oriba por la temperatura elevada indica-
da, porque oon ello sl aglutinante es llevado nuevamente en
estado fldido pudiendo rellenar las impresiones produci«
das por la criba, Debido a esto, no puede ser empleado un
procedimiento de esta clase por ejemplo para planchas que
han de fabricarse con resinas artificiales gque sirvan de
aglufinante, -gazlutinantes que precisamente se emplean en
gran escala en la industria de planchas duras-<, puesto que
tales aglutinantes ys han iniciado su endurecimiento por el
geocado preliminar bajo calentamiento hasta el punto en que
su capacidad r1dida queda muy aminorada respectivamente anu
lada pox completos |

Ahora bien, este invento persigue el fin de obtener
planchas duras lisas en ambos lados, sin presentar las desw
ventajas antes cltadas. Esto se conslgue esencialmernte en
que primeramente las planchas son obtenidas del modo cono
cidp en una prensa que on una de las superficies de la plen
cha deja las impresiones de la criba, emparrillado o andlow
go, mientras la otra superficie resulta lisa, Con el fin

de aminorar a lo menos las impresiones producidas por la
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criba o el empamillado o de evitarlas por completo, también
se puede cubrir diche criba o empamilledo de un tejido, se=
gdn se conoce en la industria de filtros, por ejemplo de un
filtro de asbesto (por motivo de las temperaturas elevades]j,
de manera que esta parte de la plancha presenta entonces

una aspereza floja. luego, en una segunda tase del procedie
miento, las fibras en la superficie de la plancha que presen
ta las impresiones de la criba o alguna aspereza de las fie
bras, son sometidas a un hinchamiento mediante lfquidos o
vapores. 4 oontinuac16n,'an una tercera fase del procedi«
miento, las planchas son prensadas nuevamente a temperatura
elevada, preferentemente superior a 10000, en une prensa en
la ocual se han previsto superficles metdlicas lisas para am=
has partes de las planchas. ILa proteccién que se reivindica
como patente ha de referirse pues a la conjuncifn de las dis
posiciones del procedimiento Qque se acaban de mencionar, y
no a las disposiciones individuales o solo una parte de la
sucesidn de aquellas,De acuerdo con el invento, con relacién
al prensado ulterior en la primera fase pueden emplearse pre-
siones mds reducidas que las gue se acostumbran a aplicar en
la febricacidén de planchas duras, de suerte gue por de pronto
se obtiene una plancha de un peso especifice de tan solo
aproximadamente 0,5.

En la segunda fase del procedimiento, les fibras en
la parte éspera de la plancha son sometidas a un hinchamiento
por aﬁlicaciﬁn por ehorro sobre esta parte, por ejemplo de
lfquidos o tambiédn vapores. Cuando la plancha haya de fabri
carse sin adicifn de aglutinentes especisles, entonces es su
ficiente el empleo de agua como lfquido de hinchamiento, pu-

diendo conseguirse, efectivamente un efecto de hinchamiento



140

145

150

156

180

185

suficiente cuando se aplica por ohorro bajo clerta presiSn

el ague sobre ls parte éspera de la plancha. BEvidentemente
el efado del hinchamlento es acelerado cuandd se emplea agus
tibia o callente. Ademés, para me jorar las condiciones del
hinchamiento, se puede afiadir al aéua adiciones que por ejem=
plo reducen su tensidn de superficie, como alcohol o anédlogo.
Finalmente tambidn se pueden safiadir al lfquido de hinchamienw
to los medlos aglutinantes o lacas conocldos en la fabricas
¢ién de planchas fibrosas en forma de solucidn o emulsién.

Cuendo la plancha haya sido obtenida bajo el empleo
de un aglutinante, entonces se recurrird convenientemente a
un 1fcuido de hinchamiente que posea cierto poder disolvente
sobre el aglutinantes Para ello entran en consideracifdn
principalmente 4lcalis como por ejemplo lejfa de sosa cfusw
tica o también amonfaco. -

El efecto del l1fquido de hinchamiento puede ser ace=
lerado y me jorada la eficacia del hinchamiento mismo cuando
laparte de la plancha que lleva las impresiones de la criba,
antes de aplicar el l{quido de hinchamlento o los vapores,
es emperchada rmecdnicamentie, Para este £in resultan apro=
piades raspas o tambidn cilindros de esmeril mediante 1os
ouales, al propio tiempo, se puede aplanar la superficie de
la plancha caso de presentar ondulacionas, |

Resulta extraordinasriemsnte importante en el prooadi=-
miento segdn el invento el hecho de que despuds del prensado
previd, tan solo se someten al hinchamiento las fibras que
se enouentran en la superficie de la parte 4spera,. y no,
segfn ha sido propuesto ye con frecuencia, las fibras de toda
la plancha, De acuerdo con el invento, es preciso que el e

cleo de la planche presente un grado de humeded menor gque la
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superficie sometida al hinchamiento, pues precisamente por el
hecho de que ten solo las fibras de la superficie son regene=
radas principalmente referente a su plasticidad por el hingha=
~ miento y np el ndcleode la plancha, se hace posible volver a
170  eliminar rdpidamente la humedad empleada para volver plédstioa
la superficie. En el casc de que el micleo de la plancha prew
sentase igualmente un gredo de humedsd elevado debido al hinw
chemiento, las paftes himedas que se encusntran en el nﬁoleo,
debido al endurecimiento respectivamente cornificacidn repen=
175 tina de la superficie de la plancha, no podrfan ser expulsadas
ya de la plancha sin ofrecer resistencia, de modo que debido
a las tensiones de vapor que se originsn en el interior de la
plancha quedarfa deshecho el nicleo como suele ocurrir a vew
ces en la fabricacidn de planchas duras que constituye un
180 acontecimiento muy temido. 4
La planoha de este modo preparado pueviamente ea sO=
metida shora al prensado ulterioxr entre dos superficies de
metal pulides. En este prensado ulterior, al objeto de eve-
porar el lfquidu contenide en la plencha, se emplean tempera=
185 turas elevadas, conveniqmtemente superiores a 100°. Laa‘pren
siones rigen segdn la resistencia y eI peso especffico reque=
ridoss Se pueden conseguir sin mds, pesos espeoificou de 1,1
8 1,8, cuando la plancha previamente prensade solo tenfe un
peso de 0,5, Bn efecto, esto es muy sorprendente, pues cuando
190 hasta el presente se somet{a una plenche ya prensada a un pren
gadp ulterior, generalmente se originaba el peligro de rotura
de la plancha o a lo menos quedaba notablemente reducida la
resistencia a roture por flexidn de la planche ahora nés pe~-
sada. Sin embargo, medlante sk procedimiento de este invento,

195 a la par de la mayor densidad de la plancha, se consigue también



200

210

215

220

-8 -

14675 4
404
una resistencia a rotura por flexidn bastante més elsvadas
Probablemente esto es debido a que el 1{quido de hinchemiento
durante el prensado ulterior penetra entre las dos superfie
oles metdlicas en el ndclec mfs seco y no pusde sscaparse
inmediatamente, y debido a éste produce el efecto de un lu=
brificante para las fibrass

Cuando como aglutinante se opera bajo el empleo de
rasinaas artificiales, hay que itener presente que el prensado
en la fase primera sea llevado a cabo tan solo hasta el se= -
cado de la plancha y no haste la polimerizacién final de la
resina artifiolal. Las presiones empleadas son bastante nés
elevadas que en los procedimientos citados al principio de
esta memoria .descriptiva, de modo gue ya en la primera prensa
se obilene una plancha de un peso especffico de a 10 menos
0y5¢ %sta plancha es luego sometida a un prensado ulterior
entre superficies metdlicas lisas, en el que tiene lugar la
polimerizacién final, Por el hecho de guec la plancha a pren=
sar ulteriormente resulte ya seca y relalivamente densa, la
polimerizecidn final es muy répida. GQueda evitada una roturs
de la plancha durante la densificacién ulterior debido al efec
to de resbalamiento de los aglutinantes.

A base del procedimiento éegﬁn el invento, se pueden
fabricar econdmicamente planchas completememte lisas en am=

bas partes que pueden ser empleadas, sin més tratamiento, co-

mo elementos de construccifn de los cuales, ademds se pueds

esperar una huena presentacién y aspecto,

S o W8 N M



225

230

235

240

245

N o T ‘A ﬁ 4§ 5527 ES Ai

Es objeto de esta patente de invencidn que se soli-
cita »Procedimiento para la fabricacifn de planchas de fi-
bras,‘duras y lisas en ambas partesr, que se caracteriza y
define por las reivindicaciones siguieﬁtos que constituyen
su novedad 'y sobre las cuales ha de recaer la propiedad y
explotacifn exclusiva : -

lew Procedimiento para la obtencidn de planchas due
ras lisas en ambos iados con 0 8in el-empleo dq’aglutinantes,
caraocterizado porque en primer lugar las planchas son obtee
nidas, del modo conocido, en una prenss que en una de las
superficiesde les planchas dejan marcadas las impresiones de
la criba, emparrillado ¢ andlogo, mientras la otra superfie
cie de la plancha queda lisa, después de lo cual las fibras
de la parte éspera son sometidas solamente a un hinchamiento
mediamte 1f{quidos o vapores, ¥ porque finalmente las planchas
son sometidas a un prensado ulterior a temperatura elevada en
una prensa provista de superficies metdlicas lisas para ame
bas partes de las planchaa,

Z¢= Procedimiento segﬁn la reivindicacidn l, carac=
terizado porque el lado éspero de la plancha antes de ser
tratada con 1{quidos o vapores, es empercheada mecéanicamente,

3+« Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 6 2
caracterizad porque al lfquido empleado para el hinchamiento
de las fibras son afiadidos medios aglutinantes y/o medios que
favorecen el efecto del hinchamlento y qus reducen la tensidn
de .la superficie,

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi -

caclones anteriores, caracterizado porque en el prensadec pre=
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a50 vio, la ceriba o emparrillado de la prensa es recublertas de un
fieltro o tejido, por ejemplo de asbesto, usuales en la indug
tria de filtros.
Syw Procedimiento para la fabricacifn de planchas de
fibras, duras y lisas en ambas partes. ‘
265 La presente memoria consta de diez hojas foliadas y

mecanografiadas por una sola cara,

Madrid, a 20 de Junio de 1940 .=

HERMANN BASLER,
pc a‘
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