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P A T E N T E

D E
I N V E N C I O N

a favor da Don Hermana BASLBR, de nacionalidad alemana, 
residente en Berlin-Dahlem, Max Eythatrasga 27 (Alemania), 
por; "PROCEDIMIENTO PARI LA OBTENCION BE PLANCHAS DURAS 
DE MASA DE FIBRA VEGETAL, EN PARTICULAR DE MASA DE FIBRA 
DE MADERA".-

MEMORIA DESCRIPTIVA

Los añeros artificiales obtenidos de cartón presentan 
el inconveniente de qne al objeto de responder a todas las 
oxigenoias qne ha de reunir un producto apto para el mer­
cado, deben ser encolados sobre madera contrachapeado u 
otro soporte estable con el fin de dotarlos de la rigidez 
requerida. A parte de la complicación del proceso, el en­
colado de los cartones de enero artificíales sobre madera 
oontraohapeada presenta, por otra parte, además, el in­
conveniente particular de que el producto terminado no se 
compone de una o apa uniformé sino de una pluralidad de capas 
con propiedades fundamentales diferentes, debido a lo Cual 
está muy expuesto al peligro de deteriorarse rápidamente.

Es conocido proveer planchas duras obtenidas de masa 
de fibra vegetal, en particular de masa de fibra de madera,
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15 de inorustaoiones unifoimes 0 irreguiares que forman perfiles. 

Tales planchas dotadas de inórnstacionèS. ofreoen'puós, Vèrbi-
gracla, la ventaja de que corno producto independientenacabado, 
de gran resistencia, pueden ser empleadas sin más oomo talea; 
por lo tanto tampoco ea prede o proveerlas, además, por ejemp- 

20 10 de baaea, soportes o aimllaree especiales que lee prestan
rigidez, oomo es el caso oon loa cartones de cuero artificial 
antea mencionados, cuando, en conformidad con el invento, áe 
les imprime el oaráoter auperficial de cuero artificial de 
aspeóte de Cuero prensado o estampado.

25 En oonseouenda, laa planohas fabricadas a base del in­
vento reúnen en sí en particular, por una parte las ventajas 
de una gran solidez y la resistencia de la madera contracha­
peado o análoga, y, por otra parte, las ventajas de un as­
pecto característico y decorativo, verbigracia de cuero es-

30 tampado.
El procedimiento segán el invento así como los productos 

obtenibles por su empleo, en un principio ee diferencian, por 
una parte* de los procedimientos para el estampado y estirado 
de cartones así oomo la Obtención de planohas de fibras pren- 

35 eadaa oon incrustaciones uniformes o irregulares,y, por otra 
parte de loe productos obtenidos segán este mótodo.

En cuanto ante todo a los cartones obtenidos segán los 
procedimientos conocidos se refiere, aquellos, segán ha de­
mostrado la experiencia, unioamente pueden ser fabríoados de 

40 material muy resistente puesto que solo cartones de buena
resistencia con guardones de fibras de la mejor calidad pueden 
ser sometidos si estirado. No obstante, estos cartones no ofre- 
oen el oaráoter de las llamadas planchas duras con relación 
alas planchas segán el presente invento.

45 por otra parte, las planchas prensadas de fibras oonooidas
se diferencian o'bien en el procedimiento de.fabricación en



que para ellas se recurre a material fibroso molido, o bien 
en el modo de perfiladura superficial que en este oase debe 
ser efeotuada por recortadura, cincelado, perforación,aserra­
dura y análogos. En oposición a esto, en el presente invento 
se trata de un procedimiento para la obtención de planchas 
duras de masa de fibra vegetal, particularmente de masa de 
fibra de madera segdn el cual las fibras son conservadas 
completamente integras lo cual permite obtener cuerpos de 
moldeo, incluso sin ayuda dé aglutinantes, oon perfiladura, 
sólo por prensado previo después del prensado ulterior. Este 
modo de perfiladura, en oposición al arriba indicado que le­
siona la estructura de las planchas, ofrece la ventaja de 
que las distintas fibras son conservadas en toda su longitud 
y sin deterioro en el conjunto de la estructura de la plancha. 
Se pueden conseguir planchea de una resistencia especialmente 
elevada, verbigracia a la re tura, cuando se procura que las 
impresiones se hagan en cierto modo de lado a lado, preferen­
temente de manera que la impresión no solo se aperciba en la 
enperfidie-de la plancha sino que se profundice a le menea 
hasta la zona'adyacente dé la'sección transversal. Bebido a 
este modo de prensado o estampado, resulta que las fibras son 
aproximadas más intimamente en los lugares de prensado perfi­
lados que en las partes sin perfilar. Por otra parte, en vir­
tud del estampado perfilado, preferentemente a modo de cuero 
cicatrizado, en algunos sitios las fibras son sometidas a cur­
vatura oon lo cual también es auméntada la resistencia del 
conjunto de la eetruotura. En eonséoueneia, las planchas de 
la constitución descrita por lo que respecta a*sus caracte­
rísticas pueden ser comparadas con chapas perfiladas, como 
chapas onduladas o análogas.

Se ofrecen una multitud de posibilidades de aplicación 
para las planchas fabricadas en conformidad oon el invento
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osando durante su obtención se prooura que las estampaciones 
y muestras superficiales presentan el carácter más o menos
pronunciado de cuero prensado o estampado, y cuando ál propio 
tiempo se cuida que el prensado sea profundizado en el sentido 
antes desorito.

Para la obtención de las planchas de fibras,objeto del 
invento, se puede prooeder, verbigracia, de manara que primero 
ae acaba de prensar en una matriz perfilada bajo presión de 
a lo menos 10 kg/cm^ una plancha sin perfilar, por ejemplo 
prensada previamente en forma plana de masa de fibra espesada 
de un contenido de humedad de a lo menos 5%, preferentemente
bajo Calentamiento, perfilando a la vez la superficie de la
plancha dura.

Para elle es Ae conveniencia emplear oomo plancha no 
perfilada previamente prensada una que contenga aproximada­
mente dé 2 a 20% de aglutinante, como aceite "tung", caseína, 
fenoplast o similares. Las planchas fabricadas con medios aglu­
tinantes se prestan Ventajosamente en los casos donde aquellas 
pueden ser sometidas a esfuerzos mecánicos relativamente gran­
des. Así por ejemplo, las planchas fabricadas con aglutinantes 
de acuerdo con el invento se prestan por excelenoia para re­
vestimientos de paredes expuestas a choques o análogos.

La adición de aglutinantes de unos 5 - 20% indioada es 
completamente suficiente para conseguir las propiedades mecá­
nicas cape oialmente buenas, anheladas del producto final; 
además, segán se ha observado, dicha adición de aglutinante 
provoca que el producto sea repelente a la humedad.

Al emplear medios aglutinantes, se procederá conveniente­
mente, verbigráoia del modo siguiente, bajo observación de 
las Características correspondientes al aglutinante empleado 
en cada caso! Cuando para las planchas se recurre como medio 
aglutinante por ejemplo a un producto de condensación de fe-
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no 1-c res o 1-i o rmaldehi do u otra resina artificial parecida, 
ea conveniente someter las planchas a un secado a ana tempe­
ratura tal que no se produzca ana condensación completa del
aglutinante* Procediendo de esta manera, se consigue,verbi­
gracia, que el producto de condensación, al tener lugar el 
prensado y secado a solo unos 80°, conserva cierta plastici­
dad que ulteriormente permite o favorece que las planohas de 
este modo previamente tratadas puedan ser sometidas a un pren­
sado repetido y moldeado al objeto de conseguir las perfila­
duras deseadas, según el invento, a temperaturas tales que
el medio aglutinante incorporado, por ejemplo unaresina ar­
tificial, quede oondenaado por oompleto. Las temperaturas 
convenientes para este fin están situadas a unos 140° cuando 
como medio aglutinante se recurre a un producto de condensa­
ción de fenol-oresol-formaldehido.

Este modo de proceder evidentemente también puede ser 
aplicado cuando se emplean otros medios aglutinantes,siempre 
que se tenga en cuenta que las propiedades de los aglutinan­
tes empleados, por ejemplo otras resinas artificiales, aceites 
sicativos o materias parecidas, que contribuyen prestar a la 
plancha la dureza definitiva, verbigracia por calculadán 
correspondiente de las presiones empleadas en el prensado 
previo y prensado ulterior y, en oaso dado, de los calenta­
mientos aplicados.

Con si fin de conseguir también planchas de resistencia 
suficiente sin si empleo de medios aglutinantes especiales, 
qué pueden ser aplicadas por ejemplo para revestimientos de 
techos no expuestos a esfuerzos mayores,para fines dSeera- 
tivos o análogos, se puede proceder esencialmente del mismo 
modo desorito anteriormente para la fabricación de planchas 
don medios aglutinantes. Así por ejemplo, una plancha sin 
perfilar* previamente prensada es estampada convenientemente



bajo calentamiento y un oontenido de humedad de a lo menos 
5% en matrices y a presiones de más de 10 kg/cm^.

14$ Al llevar a oabo el prooeso del estampado, el calenta­
miento se aplicará preferentemente en el caso cuando especial­
mente bajo preservación y carga de la fibra en la estructura 
de las fibras se hayan de obtener planchas de muy elevada 
resistencia y superficie lisa. La altera de las temperaturas 

150 a emplear en el calentamiento es elegida convenientemente en 
correspondencia con las propiedades de los medios aglutinantes 
o de endurecimiento empleados.

En la obtención de las planchas se recomienda conseguir 
cierta plasticidad de la estructura de las fibras, respeetiva- 

1$$ mente aumentar la plasticidad existente. Para este fin se ha 
de procurar que para la perfiladura durante el prensado la 
plancha presente un contenido de humedad de a lo menos 5%.
Se ha observado que laa oentidades de humedad indicadas son 
suficientes pata mantener intimamente oompaota la estructura 

160 da las fibras y obtener una perfiladura excelente intachable.
En baso dado, verbigracia para conseguir efectos super­

ficiales especiales, la plancha de fibra, por ejemplo una 
plancha dura de fibras de madera, es coloreada antes o después 
del estampado respectivamente prensado de varios colores,ver- 

16$ bigraoia de suerte que las partes profundas de la planoha 
terminada aparezcan más obscuras que las partes salientes 
de la superficie.

Be un medo especial para las planchas que han de ser so­
metidas a esfuerzos relativamente elevados, se recomienda 

170 prover la plancha terminada además de un revestimiento de
laca, goma o análogo que poseen la propiedad de aumentar la 
protección de la superficie de la plancha contra deterioros 
producidos por choques o rascaduras, o tambión centra in­
flamabilidad indeaeada etc.



Es objeto de esta patente de invención que se solicita 
"Procedimiento para la obtención de planchas duras de masa 
de fibra vegetal, en particular de masa de fibra de madera", 
que se oaraoteriza y define por las reivindicaciones siguíen- 

180 tes que constituyen su novedad y sobre las cuales ha de re­
caer la propiedad y explotación exolusiva:-

1.^ Procedimiento para la obtención de planchas duras 
de masa de fibra vegetal, en partioular de masa de fibra de 
madèra, caracterizado porque una plancha sin perfilar, por 

185 ejemplo previamente prensada en liso de masa de fibra oon- 
densada con un contenido de humedad de a lo menos 5%t es so­
metida al prensado definitivo, preferentemente bajo calenta­
miento, en matrices perfiladas a presión de a lo menos 10 kg/ 
om , siendo perfilada a la vez la superficie de la plancha 

190 dura.
2*- Procedimiento eegdn la reivindicación 1, caracteri­

zado porque como plancha previamente prensada no perfilada, 
se emplea una que contenga un 2 - 20% de medios aglutinantes 
como aceite "tung*,caseina, fenoplaat o análogos.

195 3*- Procedimiento eegdn la reivindicación 1, caracteri­
zado porque una plancha de masa de fibra vegetal oOndensada, 
con medio aglutinante incorporado como por ejemplo productos 
de condensación de fenol-oresol-formaldehido, es previamente 
prensada y aeoada a una temperatura, verbigracia de unos 80°, 

200 que no provoca la oondensaoiÓn definitiva del mèdio aglutinan­
te y que prácticamente consèrva su plasticidad, siendo despuáa 
prensada definitivamente y perfilada la plancha en matrices 
perfiladas a temperaturas verbigracia de unes 140°, que pro­
ducen la condensación definitiva del medio aglutinante.

205 4*- Procedimiento para la obtención de planchas duras
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de masa de fibra Vegetal, en particular de masa de fibra 
de madera.

La presente memoria consta de ocho hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola cara.

Madrid 31 de Diciembre de 1941* 
Hermánn BASLER

JAtME tSERN NHRALLE& P. P.
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