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PATERTE
D E
INVENCION

a favor de Don Hermann B a s 1 e r, de nacionalidad alemana,
residente en BERLIN - DAHLEM (Alemania) liax Eythstrasse, 27,
pors ? FROCEDINIENTO COX SU DISFOSITIVO INHERENTE FARA FUN-
DIR Y'MOLDEAR OLANCHAS DE MATHERIAL FIBROSO ”.~

1MBORIA DESCRIPTIVA

El invento parte de un procedimiento conocido:para lea
obtencién de planchas de material fibroso de suspensiones de
dicho material en el gue la suspensién fibrosa por de pronto
es introducida en una caja de moldeo con paredes verticales
¥y un fondo de criba ocubierto por ejemplo mediante una capa
de agua, siendo después separado el agua de suspensién fi-
brosa por absorcidén con lo cual las fibras se depositan sobre
la criba en forma de caps, formando une torta fibrosa.

Las planchas de material fibroso fabricadas a base de
este procedimiento, presentan designaldades, particularmente
en los bordes y éngulos, que no se pueden eliminar ni aun
por une introducecién de la suspensién y absorcién por uni-
forme gue sean. IEn el prensedo sucesivo usual de la torte de
fibra,en virtud de la compresién més reducida, no solo'resul-

tan bordes y éngulos més delgados sino ante todo también
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bordes y &ngulos de resistencia més reducida.

El invento tiene por bojeto evitar este inconveniente
relacionado hesta el presente con los dispositivos conocidos
para fundir y moldear planchas de material fibroso de suspen-
siones de dicho material, permitiendo la fabricacidén de plan#
chas de fibra uniformes gue particularmente, por una parte,
al ser transportadas son menos expuestas a deterioros en los
bordes y éngulos, y que, por otra parte, resultan més venta-
joses en su aplicacién debido a la supresién del gran gesto
del corte hasto hoy necesario, y que finalmente se distinguen,
ademés, de un modo general por»una mejor calidad en ousnto &
su constitucién superficial y estructursa.

Se ha observado que lad desigualdades antes menionadas
en los bordes y 4ngulos. son debidos a efectos de adhesién,
en parte en unién con efectos de reflexién en virtud de los
movimientos del 1lfquido {oles) que se producen al introducir
lz suspensién fibrosa. Resulia que en las paredes verticales
de la caja de moldeo se produce cierta desmezcladura de la
suspensidén fibrosa, lo que tiene ocomo consecuencia que en los
bordes hay menos fibres en la columna de suspensidn que se
encuentrg encima de la cridba, pudiendo por tanto, debido a
la absorcién, depositarse menos fibras en los bordes y éngu—
los situados debzjo, que en las demés partes al bajar el ni-
vél del lfquido. Por este motivo, los bordes y &ngulos resul-
tan més delgados.

hdemés, debido a la sujecién marginel usual de la criba
gobre la mesa verticalmente movible que forma el fondo de le
caja, la absorcidn en el punto de apoyo de la criba es aflo-
jeda puesto gue por causa de la base de 1la criba, en este
lugar del 1fquido ya no hay disponible ningdn canal de ab-

sorocifn. Como quiera que el 1lfwuido que ha de ser absorbido

debe ser, por de pronto, conducido a lo largo de la oriba a



10

15

20

25

30

162]30

los canales de absorocidn situados més lejos, resulta que en
este lugar, por tento el efecto de la absorcién es més redu—
cidoo. |

A esto hay que afiadir que en virtud del efecto de ab-
goreién més flojo, pertes fibrosas pequefias que penetran en-—
tre las mallas de la criba no son arrastradas y separadas
en la misme medida & través de la criba como ocurre en la
parte central de la mesa de criba donde el efecto de absor-
cién es més fuerte. Por consiguiente, la criba se desgasta
més répidamente en los lugares donde el efecto de absorcién
es menor.

Por otra parte, debido al efecto de absorcibn més redu-
cido en las partes merginales y angulares, la parte liguida
fluir4d desde los bordes hacfa el centro, verificéndose su
absorcidn solo en este lugar. Debido a este movimiento del
1fquido, en el interior de la torta de fibra también son
conducidos hacfa el centro las partfoulas de la suspensién
fibrosa desde el borde y.los dngulos y por tanto también por
este motivo se originan bordes y 4ngulos delgados.

Otros inconvenientes en la fundicién y moldeo de planchas
de material fibroso a base de suspensiones fibrosas practica-
das hasta el presente, residen en el hecho de gue sobre la
superficie de la suspensidén introducida se forman partes es-
pumosas y copos fibrosos resultantes por la desmeécladura
inevitable, particularmente cuando se han afiadido a la sus~-
pensidn medios de impregnacién o aglutinantes. Cuando no se
eliminen estas impurezas y desigualdades, la superficie de la
plancha de fibra terminada presenta manchas visibles asf como
una estructura desigual feo y antes de su empleo deben ser
provistas de una capa de pintura especial que por lo general
el superflua, representando meramente un encareciniento de la

plancha para conseguir un buen aspecto de ella,
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Se ha encontrado gue también estos inconvenientes pueden
ser eliminados dé un modo sencillo simulténeamente con los
anteriormente mencionados, en que después de introducir la
suspensidn fibrosa en la caja de moldeo y antes de la absor—~
cién se hace conducir én sentido longitudinal en toda la an-
chura de la caja rellena y sumergido en unas 3/4 paftes de
profundi dad en la suspensién, una plancha rectangular, conve-
nientemente una chapa que més adelante, para abreviar, se
denominaréd chapa espumadera. De este modo las partes espumo-
sas y demés impureZas son transportadas a la pared frontal -
de la caja donde son recoglidos en un canal dispuesto para
este fin. Por otra parte se consigue una estructura uniforme
de la superficie de la plancha de fibra puesto que corres—
pondientemente al movimiento de la chapa esfiumadera, la sus-—
pensién que se encuentra debajo de aquella tiene que fluir
alrededor de un canto, siendo de este modo repartida més
uniformemente.

mraténdose de oajss de moldeo con paredes verticales,
la chapa espumadera debe ser introducida en la caja para cada
proceso de trabajo, ser conducida a través de la caja y ex-~
traida nuevamente para permitir el prensado y la extraccién
de le plancha moldeada de la caja de moldeo. Este proceso
relativamente complicado solo puede ser mecanizado con ayuda
de uan oonstrucceidn muy voluminosa que como tal, por una par-
te, requiere mucho sitio para su emplazamiento, y, por otra
parte, se ensucia f4cilmente por las salpicaduras inevitables
durante el proceso de fundieidn, perjudicando finalmente
mucho la accesibilidad e inspreccién del dispositivo de con-
struccién de las planchas.

De acuerdo oon el invento, todos los inconvenientes haste
ahora mencionados pueden ser evitaedos y eliminszdos simulté;
neamente, cuando las paredes de la caja de moldeo no se dis-

ponen, como hasta ahora, verticalmente en toda su extensién,
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sino sesgadamente inclinadas hacfa fuera en su parte superior.
Por tanto se propone construir las paredes en sentido verti-~
cal solo hasta la alture de la torta de material fibreso' que
ha de ser formeda por absoreibn, para conseguir la forma de-
seada de la torta, y a partir de este punto inclinar las
partes esencialmente mé4s grandes seszadamente hacf{a arriba

y al.exterior.

De ste modo se counsigue que exista una cantidad adicional
de suspensién encima de los bordes y &dngulos de la superficie
de absorcién y que en lugar de una columna de 1lfquido de sec-—
cién transversal unifo:me, en el caso presente resulte for—
mada una pirémide de lfquido inversa que evidentemente depo-
gita materia fibrosa en cantidad aumentada en los bordes ¥y
fngulos. Se obtienen puéds bordes y éngulos més gruesos para
la torta de fibra, y debido a la posicidén inclinada de las
paredes de la caja se pueden conseguir, sin més, no solo
planchas de un espesor uniforme, sino en caso necesario in-
cluso planchas con bordes y 4ngulos reforzados.

For otra parte, debido a la constitucién de la caja de
moldeo con paredes oblfcuas segin el invento, se consigue
que la chapa espumadera ya no debe ser sacada del molde para
permitir el prensadovy extraceién de la plancha; més bién,
la referida chapa espumadera puede permanecer en el espacio
adicional formado por la disposicidn oblfcua de las paredes
de la caja del molde, juntamente a la pared frontal inclinada
nacia fuera, sin que sea estorbada la subida de la mesa de
prensado o la extraccién de la plencha de fibra, ya que gqueda

libre el espacio que se halla verticalmente encima de la su-

pexrficie de 1la criba,

Segin se desprende de las figuras 1 y 2 que representan
un ejemplo de ejecucidén para el montaje e impulsién de le

chapa espumadera en la caja de moldeo, también existe la posi-
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bilidad de mecanizar el movimiento de la chapa espumadera 1,
siendo ésta movida a través de la caja de moldeo 3 por medio
de dos aparejos de cuerda con movimiento de vaivén 2 paralelo
en cada lado longitudinal de dicha caja. Lstos aparejos de
cuerda-son impulsados verbigracia por un pequetio electromotor
conmutable, siendo conseguida la marcha paralela por fijacién
de las ruedas de inversidn sobre un Arbol. De este modo, en cade
proceso de trabajo, después de introducir la suspensibn y an-
tes de la absorcién, la chapa espumadera es arrastrada & tra-
vés de la suspensidn. Con esto son eliminadas las impurezas
y partfoulas de espuma ligeras que nadan en la superficie,
siendo al propio tiempo repartida uniformemente la suspensién
propiameﬁte dicha de suerte que despﬁés la plancha de fibra
terminada adguiere un aspecto bonito uniforme.

Zs ‘natural, seg&ﬁ se ha mencionado antes, que la introduc-
cibn de la guspensién debe tener lugar lo mé4s uniformemente
posible ¢on objeto de asegurar una reparticién intachable sobre -
toda la superficie de la cridba. Esto es partioularmente nece-
sério oﬁando la superficie de la criba, que ademé&s no esté
cerreda fijamente en la parte inferior, solo se halla cubierta
del modo usual, por medio de una capa de agua. |

Se ha observado que la introduceidén usual de la suspensién

en solo un lugar mediante un tubo de didmetro ancho origina,

preferéntemente en el centro de la superficie de la criba una

acumulacién de fibras en el sitio en el que el chorro de la

suspensién choca contra la criba. Resulta que en este lugar

el agua que llegza con‘el chorro de la suspensién pasa a través

- de la oriba y hace subir el nivel de agua corriente encima de

la criba, es decir, encima de ésta se forman partes de agua
limpia, mientras en el sitio donde el chorro de la suspensidn

cnoca contra la criba, las fibras son retenidas por la criba.
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La acumulacidn de fibras as{ producida, solo puede ser re-

partida nuevamente por agitacién. En virtud de la rapidez
de travajo necesaria, tal operacién no entra en consideracién.
Ko obstante, se ha intentado remediar este defecto dispo-
nuendo el tubo de entrata de la suspensién de manera movible
respectivamente osclilable. Como consecuencia results que la
acunulacién de fibras antes mencionada se produce en todas
aquellas partes donde el chorro de la suspensién choca con~-
tra la criba. Para conseguir un efecto intachable, serfa pués
menester procurar que el ohorro de la suspensién bafiese uni-

formemente toda la superficie de la criba. También se han

hecho ensayos en este sentido més sin resuitado satisfactorio,

puesto que a partir de ocierto momento hay tanta ague o sus-
pensién sobre la oriba gue ya no se produce el efecto de acu-
mulacién. De ello resulta que para una parte de la superficie
de la oribe estf dada la zcumulacidén de las fibras, mientras
ésta ya no puede ser conseguida para otra parte de la oriba.
La consecuenclia es nuevamenté la obtencidn de plancnas de
fibras de espesor desigual.

También ha sido propuesto disponer en ambos lados longi-
tudinales de la caja de moldeo dos canales ae reparticién
(canales de fundioidn) que por disposicién de varias paredes
verticales de remanso transversalmente a la direccién de la
corriente, es decir paralelo a la pared longitudinal de la
caja de moldeo, dividen y reparten la corriente de la sus-
pensién de modo que se oonsigue una salida.de ésta del todo
uniforme en toaa la longitud del molde en ambos lzdos de éste.

' Con esta efluencia uniforme en tode la longitud de la
caja del molde en ambos lados de ésta podfa conseguirse, en
sf, un éfecto satisfactorio, particularmente cuando la velo-
citad de saiid%zpor célculae de la altura de carge, es elegida

de modo que quede garantizeda une introduccién uniforme de la

H
~
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suspensién en la caja del molde. Sin emabrgo, la préctice h

demostrado que para ello es condicién primordial tener los

canales libres de obstrucciones, es decir que éstos y las
cémaras estén formados bor los canales verticales.

En la disposicién relativamente sencilla de cémaras si-
tuadas horizontalmente una detrés de otré, formadas por pe-
redes intermedias verticales, la zusencia de obstrucciones
no suele ser'de larga duracién. llay que tener en cuenta que
al estar terminado el proceso de fundicidn, las distintes
cfmaras quedan llenadas con le suspensién del material fibro-
80 que se afieltren en aquellas dando lugar a obstruéciones
en la boca de salida. FPor ello, en estos sitios no fluye sus-
pensién aléuna en la caja de moldeoc y por consiguiente, en
los sitios correspondientes sohre la criba se producen partes
delgadas en la torta de fibra respectivamente en la plancha
moldeada.

Ahora bien, segin el invento, la sslida uniforme de los
dos canales de distribucidén por toda la longitud de la caja
de moldeoc, es conseguida por un cambio miltiple de secciones

mgyores O menores gue estén dispuestas verticalmente una de-

bajo de otra de manera que al terminar el proceso de fundicién,
el sistema de distribucién segin el invento resulta completamen;
te vaciado. Es decir que no pueden permanecer suspensiones res-
pactivamente restos de materia fibrosa en el sistema de dis-
tribueibn y producir.obstrucciones.

El dispositivo de distribucidén en csda lado longitudinal
de la caja de moldeo consta, segin el invento, preferentemente
de tres o més canales de seccién semicircular dispuestos uno
debajo de otro, gue se unen con tres 0 més de estos canales
8l tuados en frente mediante bridas o tornillos de forma que
estén desplazados entre sf en la anchura de la seccién trans—

versal més estrecha deseada. Asf, el difmetro de los canales
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semicirculares dé la 810162 Zafj asal méxima deseadsa.

La conducoién de la suspensifn a dicho sistema de dis~

tribucibén tiene lugar, segin la longitud de los canales, en

dos o més lugares de carga uniformemente repartidos, por me-
dio de tubuladuras fijadas por soldadure, dispuestas verti-

calmente hacfa arriba sobre los canales.

En la salida inferior, la limitacién inferior de la sec-
cibén transversal més estrecha (seccién transversal de salida)
forma una superficie horizontal gue pasando por encima del
borde superior de la caja de moldeo penetra en estz ﬁlfima
tan profundamente que la torta de fibra completamente mol-
deada, respectivamente la mesa de prensado pueda pasar con
Juego suficiente para efectuar el prensado y extraer la tortsa
de fibra.

Por otra parte, en conformidad con el invento,'en la
salida inferior del canal de fundicién y distribucién hay
dispuesto una chapa de derramemiento de forma tal que con un
éngulo de unos 60° hacfa abajo salga de la caja de moldeo.
Sobre esta chapa escurren por adhesién las gotas de suspen=-
8ién gue en virtud de alguna permeabilidad eventual de los
Srganos de retencifn aun pudiesen salir después del proceso
de fundicidén, siendo recogidas dichas gotas en un canal dis-
puesto debajo de la referida chapa. De este modo se evita
que la planche formada por absorcién del agua, recibae marcas
producidas por las gotas, que perjudicarfan su buena presen-
tacién. Esta disposicién, segin el invento, es necesaria para
quedar fuera de la seccidn transversal de la prensa con el
canal colector, sin entrar en contacto con cualgquier parte
mévil en el canal de distribucién o en la caja de moldeo que
tendrfa que ser movida en cada proceso de trabajo.

B la fig. 3 se representa una vista total de un ejemplo

de ejecucién del dispositivo de acuerdo con el invento.
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Ademés, segin este invento, la cantidad de agua nece-

saria para el cubrimiento del fondo de la cribe no es intro-
ducida desde abajo en la caja de moldeo de absorcidén, como

era costumbre haste el presente, puesto que con ello se ob-
sexrveba un ensuciamiento rédpido de la superficie de absorcién
de la criba. Ademés ha resultado que para conseguir un efecto
uniforme, debe ser introducida en la qaja de moldeo de absor-
cién antes de echar en el molde la suspensién una cantidad de
agua desde abajo, exactamente calculada. La experiencia ensaya
que la introduccién de una cantidad de ague desde abajo,exac-
tamente calculado, précticemente es muy diffcil y por tanto
no puede ser llevada a cabo con exactitud. Por este motivo,
segin el invento, la cantidad de agua ﬁecesaria entes y du-
rente el proceso de fundicidn pare establecer el cierre del
fondo de la criba, es introducide desde'arriba por medio del
dispositivo de dist;ibucién gue forma parte del invento, proce-
dente de un reciplente de medicién vertidor especial. Para este
fin, convenientemente, y segin el invento, no se emplea, como
era el caso haste el presente, agua de retorno (procedente
del agua de criba del proceso de absorcién anterior), sino
egue de retorno clarificada por un filtro de tela. De este
modo no solo es introducida en el fondo de la criba como capa
de cierre una cantidad de agua autométicamente medida con
exactitud, sino, de acuerdo con el_invento, en lugar del en-
suciamiento de la superficie de la criba producido por la in-
troduceién desde abajo de apua fibrosa, se consigue una lim-
pleza de la criba. '

Ademés de esto, segﬁn el invento, el tamiz de Xz tela
metélica que forma el fondo de la caja, estd fijado mediante
un dispositivo de tensién (rodillo tensor) de modo que la
criba puede ser separada de la parrilla de base y limpiade

& fondo por medio de toberas de chorro situadas debajo. Para
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poder separar la oriba de la base, hsy 6 en ei’centro

de ésta una varilla mévil que puede ser movida hacfa arriba
hidréulice o mecénicamente, con lo cual la criba es separade
de la parrilla de base, siendo de este modo accesible para
fines de limpieza.

De acuerdo con el invehto, como fondo de la caja, tam-
bién pueden.ser-apl%oadas chapas perforadas que & su vez
soportan la oriba por medio de tornillos de fijaocién y que
pueden ser ssocados fécilmeﬁte de la caja para proceder a la
limpieza.

N O T &

Hecha la descripcién del presente invento, se hace
constar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la so-
licitud de patente alemana B.199.238, depositada el 15 de
Agosto de 1942, y se declaran como nuevas y de propia inven-
cidn, las siguientes reivindicaciones:

l.- Procedimiento para fundir y moldear planchas de ma-
terial f£ibroso de suspensiones de este material, caracteri-
zado porque las suspensién de material fibroso es introduci-
da en ambas partes laterales y en toda la longitud de la caja
del molde mediante canales de distribucidén completamente va~-
ofos al terminar el proceso de fundiciébn, afiediéndose una
cantidad de suspensién adicional encima de los bordes y 4n-
gulos de la superficie de absorcién, y porque las partes es—A
pumosas e impurezas son eliminadas de la caja de moldeo por-
puesta en movimiento de una plancha o anféloga que al propio
tiempo distribuye la suspensidn. .

2.~ Para la ejecucién del procedimiento segin la reivin-
dicacibn 1, un dispositivo de distribucién congistente en ca-
nales semicirculares de seccién diferente dispuestos verﬁical—

mente unos debajo de otros decalados entre s{ de modo que la

proporcién del decalado, el estrechamiento de la seccidn trans-
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versal y el difmetro de los canales produzca la secocifn
transversal més grande, y que al finel de cada proceso de
fundicién los cenales de distribucién quedenccompletamente
vaciados.

3.- Para la ejecucién del procedimiento segin la rei-
vindicacidn 1, una caja de moldeo carscterizada porque las
paredes de ésta se extienden con su parte superior oblfoue-
mente hacfa el exterior.

4.~ Para la ejecueién dei procedimiento segin la reivin-
dicacién 1, un dispositivo de espumar,.caracterizado porque
una planchap chapa ¢ anéloga sumerge en 3/4 partes en toda
la anchura de la caje del molde en la suspensién, siendo
movible a través de esta dltima.

5.= Para lu ejecucién del procedimiento, un dispositivo
de espumar segin la reivindicacién 4, caracterizado por estar
dispuesto en la parte oblfcua superior de las paredes de la
caja del molde, pudiendo permanecer en esta Gltima particu-
larmente duranie el prensado y la extraccién de la plancha
de material fidbroso.

6.~ Procedimiento para el funcionumiento del dispositivo
segfin una o varias de las reivindicaciones anteriores,carac—
terizado porque la cantidad de ague necesaria para el cubri-
miento del fondo perforado es introducida desde arriba en la
caja de moldeo de absorcidn como agua residual clarificada,
en cantidad exacta y autombticamente medida, que sirva al
propio tiempo para la limpieza de la criba.

7.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 6, caracteri-
zado porque la criba es lévantada de la parrilla de base me-
diante una varilla de soporte accionada hidrfulice o mecéni-
camente, verlficandose su limpieza por tubos de chorro dis-

fluestos debajo de slla.

o
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8.~ Procedimiento con su dispositivo inherente para

fundir y moldear planchas de material fibroso.
La presente memoria oonsta de trece hojas foliadas,
mecanografiedas por una sola cara,
Kadrid, & 13 de Agosto de 1943.
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