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MEMORIA DESCRIPTIVA

de una PATEN[L D& INVENCION cuyo registro por VEINTE afios
para Espafia y sus Pozesiones, por "NUEVO PROCLDIMIZNTO
PARA La FabBRICACION Di PASTA Di PAPEL" se solicita a favor
de Uon Lrnesto von Neuber y Don iliguel Primo de Rivera y
Cobo de Guzman, el primero de nacionalidad alemana y am-
bos recidontes en Madrid y su lraseo del General Martinez
Campos nuwero 53.

£l presente inwento tiene por objeto un wétodo o pro-
cedimiento nuevo y econduico, de caracter quimico y mecani-
co, para la fabricaclor de pasta de papel partlendo de wa-
terias vegetales flbrosas, tales couwo la fibra de esparto,
la paja de arroz, la de csbada, la de avena, etc. etc.
as{ como algunas otras, pertenecientes a la familla de las
amarilaceas y cactoldeas, resultando esperialmente prefe-

ribles y adecuadas,'entre las primeras, algunas del géne-

ro "agave"

A la antigua fabricacidn o produccion del papel sobrs
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base de pasta de.trapos;;mOlidos;;blAngugégos y desleldos
en agua que despues se hacfan secar y endurecer por proce-
dimientos espsciales, sustituyd mas tarde, el papel de
pasta preparada con pulpa de cafiamo, esparto y madera de
todas clases, llegando a la epoca actual en la que el
papel es producido por medio dsl wmmchacado de fibras tenuss,
procedentes de materias vegetales,- algodén, seda, amianto-,
ewpleadas sdlo para papeles de caiidad, conservdndose
aun como fundamento de ia wmanufactura papelera la fabrica-
cion del papel de trapo (trépos de lino, algoddn, etc. ) co-
mo materiales que contienen fibras mejores:; &:incluso la
industria actual produce busnos papeles confecclonzdos
con otros materiales, cowo la madera, cuyos elementos
se mwezclan con alguna cantidad de ribras de trapos.

La antigua fabricacidn del papel de trapos, menos econo-
mica y mas complicada que procedimientos moderncs, por su
exigida doble seleccidn del trapo, su division enr milti-
ples clases, corte wanual de los trapos, separacion de bo-
tones, corchetes, presillias, etc. etc., sacudida en batido-
res wecanicos para evitar o disminuir el polvo nocivo y
alejar la suciedad procedente del cortado del trapo,; para
despues ds todo ello, el sometimiento a perfectos lavados
en grandes calderas de vapor, a presién de varlas atmosfe-
ras, legiado d2 cal y ulterior trituracion en una artesa,
a fin de obtener la llamada "uedia pasta", ordinariamente
blangueada con una solucion de cloruro de cal. =n suuaj
miltiples, costosas, y,hasta algo antihigienicas,operacio-
nes.

£11o hizo pensar la necesldad de obtener el papel a base
de pasta de madera, COLoO suceddineo mas lmportante y adecua-
do del trapo, pero madera de fibra mas larga y de menor
cantidad de materia incrustante, por lo que eran preferi-
das las especiles coniferas. Y los procedimientos mecanicos,
quimicos y semiquimicos empleados actualmente, ofrecen in-
discutibles ventajas sobre la antigua fabricacion de la
pasta de trapos,; pero siguen exigiendo gran numero de CosS-
tosas operaciones.

E1l procedimiento mecanico requiere el desfibramiento
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de la madera en maquinas especlales, clasificacién de la
fibra obtenida, su refinado y prensado. La desfihradora
Volter que raspa, corta y descorteza la madera, constan-
témente mojada, y las operaclones posteriores llegan a
produclir una pasta generalmente de fibra corta y celulosa
impura, -rodeada de diversos elementos lncrustantes de la
madera-, no da buem afieltrado, &s poco eldstica y no ad-
wite el blangueo.

Los procedimientos qu{micos para la obtencion de pdsta
de madera, presentan cowo nota comun, -despues de la buena
divisidon mecanica de los tarugos que facilita 1la accion de
los agentes quimicos y disolver los principios de materias
incrustantes del lefio por medio de alcal{s suficienterente
concentrados-, el lejiado en caliente y a fuerte presion,
¥ como operacliones posteriores: la eliminacion de los com-
ponentes fermentescibles del teJido dssagregado para evitar
1la formacion de hidrocelulosa y los lavados de métddo u or-
dinarios.

Pero la originalidad de nuestro nuesvo procedimiento ra-
dica en el posible empleo de plantas hasta ahora indviles
vy en la obtencidén de un rendimiento gus supone el 40 #
aproximadamente sobre los sistemas utilizados hoy dia,
incrementando el proceso de fabricacion, por su sencillez
y economia, en mas de un 60 %. |

Anteriormente se utilizaban, -como gueda dicho-, amplios
hsrvidores de lejia, a elevadas presiones por gran espaclc
de tiempo, para después dz este largo y cosio trémite, te-
ner que lavar, moler y blanguear la pasta. Lo aniiecondmi-
co del método resulta evidente con solo pensar en la canti-
dad de combustible a empiear y la gran cantidad de tiswpo
a necesitar. '

Y para evitarlo se>buscaban fibras que pudieran dar un
miiyor rendimiento por su riqueza en celulosa, como las ma-
deras del abeto, chopo, abedul, sauce, fresno, y las menos
empleadas, de haya, nogal, etc. y el esparto. Este ultimo
més util para la fabricacilon de cuerdas, y.las'maderas
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mas apropladas para carpinterfa y construccicn.

Nuestro procedimiento mucho mas economicé que los actua-

‘les por la mas awplia y diversa materia prima a emplear y

por el original procedisiiento de fabricacidn gue reivindi-
camos, consiste en lo siguiente:

Como cuestidn previa a la explicaciodn de nuestro siste-
ma, acompafiamos,para su mayor claridsd y compransién, un
dibujo o disefio que representa esquematicaménte lo que pu-
dlera llamarse parte material del método, desarrollando la
explicacidn 1z nomenclatura del mergen derecho del referi-
do planp. Asi, pues: La materia prima que ha de utilizarse
debe estar proxima, en ~i-, por elemplo, para que manual o
mecanicamente pueda pasar a -B-, gue es miguina cortadora
de tipo corriente qgue deja las fibras o materia del tamafio
rraciso segun la clase y calidad de ésta, pndiendose indi-
car, a titule A= orientacidn, como tamafios los de 1 a 2 mm.
para‘la paja de arroz, y 0,5 a 1 mm. aproximadamente para
la de trigo, etc.

Despues de cortada y prensada y convenientemente batida
0 martilleada de forma especial, de tal manera que la casca-
ra exterior quede aplastada totalmente, cae por su prqpio
peso al recipiente inferior -D-.

Este reciplente,caracteristico de nuestro invento, con-

tiens una solucion aproximada del 5 % de acldos nitrico o
sulfdirico, en cuya solucidn deben permanecer las fibras cor-

~ tadas, escasamente de 2 a 4 horas, calculando el tiempo de

inmersidn o maceracion segun la cdase o Aureza de las mate-
rias primas empleadas y resultando oportuno en algunos ca-
sos la mayor o menor acidez de la solucidn indicada segun
la mayor o menor dureza de las fibras que en cada ocasidn
se utilicen.

Tambien diremos, ad exemplum, que la aclidez para el = .-
esparto, puede ser de un 4,75 % de S04 Ho y 3 el nimero
de horas de inmersion; para la paja de arroz, 4,25 % de
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dcido nftrico y maceracion durante 4 horas, etc. etc. que
estos son detalles que para nada efectan a la novedad del
procedimiento y s{ sirven tan sdlo para caracterizar su
amplitud, respecto a materias para obtener la pasta y la
originalidad en sus fases de tratamiento, especialmente en
egsta primera, por su alcance e interés industrial.

Despues de este perfodo de maceracion pasa la masa al
gigulente recipiente -E~, donde sufre un ligerovlavado'oon
agua natural, que, por su simplicidad y el medlo con que se
realiza omitimos su explicacién; pasando posteriormente a l
hervidor -F-, semejante, pero no idéntico a ninguno de los
empleados en antiguos procedimientos; donde en una solucidn
de lejfa del 2 al 4 %, hervird la wasa durante una o d0s
horas, como maximun, y bajo una presidén ligerfsima o nula.
Ya quedd dicho que en los procedimientos anteriqres la pre-
sion en los hervidores (lejiadoras Hougton o Sinclair) era
mucho mayor (hasta 14 atmésferas y.mayor la duracidn o tiem-
po de ebullicion, por cuyo motivo la resistencla del apara-
to habia de ser mucha, en tanto que el nuestro puede ser del
tipo wmas econémioo, dado que se han reallzado pruebas, con

el mayor éxito, en hervidores del tipo habitual para calde-

ras de cuarto de bafio y en autoclaves de resistencia no su-
perior a media atmbsfera.

Despues, ya en el recipiente -G- se somete la masa a otro

generoso y abundante lavado pon agua ﬁatufal, para ser, pos-

teriormente, blanqueada como en los demas procedilmientos y
resta, por Ultimo, su paso a la prensa de hélices -H- con
objeto de eliuwinar el excipiente acuoso que conserve aun

la masa obtenida y darle al mismo tiempo la forma deseada
para su futura pussta en el mercado. '

En algunos casos, segun las fibras utilizadas y la eco-

- nomfa que se haya querido consegulr de acidos o de tlempo

serd conveniente, antes del blanqueo, pasar la pasta elabo-
rada por un sencillo y corriente molino de ruedas o de
cono -H-.

Resta por indicar que ~I- representa la fuerza motriz,
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~L- un depdsito para el género terminado antes de su expen-

dicidn y -M~ la caldera de vapor necesarlia para consegulr
el calor y la baja presidn.

No resulta ocioso agregar que el edificio representado
en el dibujo puede revestir cualquiera otra forma, si bien
es original la posicién vertical de los ingenios con la que
se economiza gran cantidad de fuerza motriz. E1 Local que

& la fabricacidn u obtencion de pasta de papel por este nues-

tro procedimiento se destine, podra, asimismo, acoplarse de
‘forma diferente a la disefiada; y la amplitud del Local,de
los hervidores y lavadores, la potencilalidad de la fuerza
motriz y la capalcdad caldtica de la caldera, dependerdn
dsl volumen de la fabricacidn y, en Ultimo término, de la
abundancia de materia prima .como factor del méximo interés
industrial.

Con la indicada original posicidn de los aparatos por
los q ue suceslivamente discurren las fibras hasta convertirse

.en pasia de papel, se consigue que la masa desde -D- llegue

al Ultimo -G- merced a la fuerza de gravedad, ahorrando as{
muchas de las costosas instalaciones de las actuales fabri-
cas de Canada, Suecia, Alemania, etc. etc.

Y ya es 16gico consignar que la fébrica ha de estar ins-
talada estrategicamente, esto es, proxima a los lugares de
produccion més abundante de la materia prima.

No resta mas que hacer constar por modo indubitado que
aun cuando se alteren en un minimun las operaciones mecd-
nicas o la proporoién de las sustancias quimicas adiciona-
das en una de las fases de nuestro nuevo procedimiento, pe-
ro conservando en esencia sus notas y caracleristicas fun-
damentales, mo por ello dejard de gozar de la proteccion le-
gal precisa que por la presente se solicita.

NOTA

Deserito sufiscientemente cuanto afedta al "NUEVG PROCE-
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‘DIMInNTU PAﬁA La FABﬁleblUN Di PASTA D PAPEL" a que la pre~

gente se contrae, sqlq cabe manifestar que 10 que se declara

,éomo propio y nuevo ‘es lo especialmente consignado en las si-

gulentes
R & I vV I N D I CAC I ONE S

PBIMEBA.- Nuevo procedimiento para la fabricacion de pasta de

papel caracterizado- por el corte de la materia prima segun el

tamafio natural de cada fibra especial y prensado de las cdsca-
ras exteriores.

SRGUNDA.- E]1 mismo procedimiento caracterizado por. la 1nmersion
de las flbras_vegetales gue se utilizan en una solucidn de aci-

“do nitrico o sulfirico del 2 al 4 % durante dos a cuatro horas

segun la dureza de las fibras.

TERACERA.- E1 uwlsmo procedimiento caracterizado por la ebulll-
cion a que se someten las fibras vegetales. durante una o .dos ho-
ras, maximo en lejiado al 2 % con escasa 0 nula presidn.

CUARTA.- Frocedimiento caracterizado por que en 81 son- suscep-
tibles de utilizarse como uwaterias primas, tanto. el _esparto,
como las paJas del arroz, trigo, cebada, avena, etc. @ igual-
mente la pita, de la familia amarilaceas del género "agave "
otras plantas "cdctoideas" y algunas maderas blandas.

QUINTA,.~ Un "NU&VO PBULEDIMILNTG PaRA LA FABRICA»I@N D PASTA
DE PAPEL" “
- Todo segun quada descrito en la presente MEMORIA que consta

de slete hojas mecanografiadas por una sola cara y doscientas
trece lfneas.

Madria veinticuatro de marzo de mil novecientos cuarenta y
cincc.
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