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HE ﬁ ORIA Dif SCRIPTIVA
correspohdiente e una patente de inveneidn, por 20 afios,
en Lspafia, a favor de D. Ciprianc Ribeiro Calleia, de na-
eionalidad y residencia portuguesas, pars “NUE#O APARATO
PARA LA FABRICACION DE AGLOMERADOS DE CORCHO POR INYECCION
DE UN CUERPO GASEOSO CALIENTE". |
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HEace mucho tiempo que se fabriecan aglomerados de
particulas de corého, comprimidos con vérios aglutinantes,
destinedos a diferentes fines y teniendo en cuents prinei-
pelmente, el aprovechamiento de residuos y de corcho vir- o
gen o de male celided, impropia para la fabricacién de plan~
cha, tapones y otros artieculos.

A principios delrpreaente piglo, surgid la idea
de aglomerar,gl éoreho eon;las resinas preexistentes en el
mismo y los productos de deatilacién geca, parcial, del pro-

pio coreho, obteniéndose as{ el lliamado "aglomerado puro®.
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En sus lineas genersles, la tabricacidn de esos aglomerados -
eomprende la fragmentaeién de corcho en grénulos y su com-
presién dentro de moldes que son introducidos en hornos,
en 108 que ge forman las plenchas de aglomerado por la reu-—
nidn de los grégulos, por las resinas, ete., del propio cor-
eho y por los productos de descomposieidén parcial de la mis-
ma.

En el curso de los primeros veinte aﬁbs, el pro-
ces80 se fué perfeccionando por lo que se rofiere & los

moldes, aparatos de trituracidén de corcho y hornos, hasta

gue, alrededor del afio 1920, se inventaron los hornos con-
tinuos. E1 procéso primitivo, con hornos continuos o dis-—
continuos se emplea todavie en la meyor parte de las fé-
bricas europeas. -

Un poco més tarde, surgid le idea de provocar la fu-
816n de los prineipios inmediatos y la destilacién parcial
de los grénulos de corcho yksu consiguienté aglutinaecidn,
haciendo atravesar vaﬁor de agua o cualgquier ges calenta—
doy no carburante, a través de la masa del granulado com—
primido en un molde, en vez de calentarse en dicho molde,
exteriormente como se hacia haesta entonces exclusivamen-
te. '

E8te proceso nunca dié resultados satisfactorios.
En efecto, la fabricacidn de aglomeradorpuro, por eoci-
miento « vapor, solo se hace interesante econémiocamehte,

para grandes blogues que después, son cortados en plan-~ .

ehas. Ahora bien, en vista del gran poder aislante del
aglomerado, consecuencia de su muy baja conduetibilidad
térmica, es imposible obtener un calentamiento uniforme
en toda la masa del bloque, porque la zona periférica,

én.contacto:directo eon las paredés del molde, no lle- .
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g2 a calentarse, ya que el aglomerado formado en el in-
terior del molde impide al calor que llegue a dicha zo-

na resultando de ah{ gue ésta quede con coloracidn Y pro-

-pledades diferentes de las del resto del blogue.

Se intentd remedier el mal con &xito variado, por
medio del calentamiento exterior de las paredes del mol-
de, para lo que se recurridé a camisas y serpentinas de
vapor recalentado, resistencias eléectricas y mecheros de
gas o también la introduccidn del molde en una edmara don-
de es calentado por irradiacién y también por conveccidn
faciliténdpse el transporte del calor de la fuente tér-
mica al molde, por medio de una atmésfera de vapor a ba-
ja preéién (menos de 0,07 Kg/em2).

Todas estas variantes, presentan por regla gene-
ral el hecho de gue el aglomerado es fabricado por la
combinacién del calentamiento interng obtenido por ;1
paso de va%or de agua recalentado a través de la masa
del granulédq ¥ del calentemiento de las paredes del mol-
dee

Cada una de ellas, tiene sus inconvenientes parti-
culares, p?r ejemplo, el calentemiento eléctrico es ca-
roy exige’instrumentos caros y delicados. Loa mecheros de
gaa, son djtieiles de regular. La operacidén de colocar y
retirar los moldes de la ecédmara de calentamkento es muy
penosa y rJquiera muchoe tiempo. Pinslmente, todos adole=-
een del migmo defecto: el aglomerado formado junto a las
paredes del molde aisla las capas internas, eontiguas,
de granulado, de donde resulta la necesidad de someter

las capas periféricas de aglomerado ya formado, a tempe-

‘ -
raturas superioree y por més tiempo del que serfia conve-
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niente para'la obteneidn de lesme jores caracteristicas.
En una palabra, se mantiene la irregularidad de distribu-
eién del omlor a través de las capas del granuledo y por
eoneiguiente, la falta de homogeneidad del aglonera@o fa-
brieade. , a
"segﬁn la presente invencién la destilacién del

granulado Be realiza exclusivamente, por eslor interior,

de forma que todas las partfcules reciben, gimultédneamen-
te, a8l mismo grado de calor que se consigue por los dis-
positivos adelante deseritos y que permiten introducir
en la mase del aglomerado, vapor de agua o de un gas
conveniente, ecalentado, a través de'orifieioe practi-
cados en todas las cares del molde, de forma que la pre-
81dn, tempsratura y cesudel del vapor o gas varfe confor-
me a la cara y,-dentio de ceda cara, difiere de zone a
zona segin las reglas establecidad por la experiencia,
de scuerdo con las dimensiones, sobre todo del espesor
de los blogues gque se desean fabricar.

Para conseguir este'efecto,leivgranulado de cor-
aho se comprime en el molde mediante dos prensas qué e~
tuan bajo el mismo eje, con preferencia vertical, o en
gentidos opuestoé, siendo los respectivos platos de pa-
redes dobles, formendo cdmaras de vapor y funcionando
respectivamente como tapa y fondo del molde. Las pare-
des de diechos platos, en contasto directo son el aglome-
rado, estén provistas de orificids deApaeo para el vapor
¥y las paredes laterales del molde estdn igualmente per-
foradas,

Los orificios no tienen todos el mismo didme~
tro vaeriando éste conforme las regiones en donde estén

i
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situados dichos orifielos. Hn un prineipio, cada agujero de
e las paredss lateralea‘podria tener un tubo de slimenta-

eifn de vapor eon dispositivos, automdticos o no para

105 regular la temperatura y la presion y por eonsiguiente
el caudal de vapor inyectado en cada orifieio. En la
préetice, bastari dividir las paredes laterales en un cier-

to nimero de zonas, perpendicularmente al eje de lai pren-

ses y proveer cada seeeidn con una cémars enuler dende
110  entra el vaporvque gigue para el interior del molde &

través de los orificios practicados en las paredes late-

rales del mismo. Cada eémara anular resibe vapor a una

§ Do cierta presién y temperatura, diferentes de cdmara a ecémara,

:
|
)

reguléndose la admisién en diche cémara, manual o automé-
115_ ticamente por medio de termostatos, operéndosé de la mig-

me forma por lo que se refiere al eonducto de admigidn de

vapor en las edmaras que constituyen el plato de la prensa
inferior, esto es, el fondo del mblde, cémara éata que
puede estar dividida en un ecierto nimerc de einaraaAméa
129 pequefias, por medio de tabiques‘peryendiculares e las
‘peredes mayores, regeibiendc cada une de estas cémaras va-
por a su presién y tempergtura, por medio de eonductos se-
pafados y provistos de dispositivos de regulacidn auto-
métice o no, de presifan y temperatura. El1 vepor después
125 de haber atravesédo la masa del granulédo s8e escapa por

- los orificios del plato de la prenfssia superior.

. Finaluente, la prensa superior estd montada sobre
5 : une columna en torno & la cual puede girar de formea que

deje libre la boca del molde por donde se extirae el blo-
- 130 que del aglomerado fabricado por la aeeidn de la prensa

extrsctora, snteriormente citada, que funciona eomo fon=--

e
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do del molde.

Pere mejor comprensién del invento, 8eé represen—
ta esquemdticamente, en el dibujo adjunto, una forma de
realizaeién del invento que se presenta a t{tulo de ejem-
plo, no limitado y dondes

La figura 1 representa un corte el alzado del
aparato, antes de empezar la Eompreaién del granulaao, el
cual no estd repreaéntado-par& dejar ver la estructura del
molde.

La figura 2 representa el aparzto después de la
ecompresidn del granulado y durante la coccidn del corcho.

Le figura 3 representg la operacién de extrac-

@ién del bloque del aglomeradc fabricado.

En las figuras (1) representa la prensa extrae-— '
tora cuyo émbolo (2) soporta el plato que estd formado por
la eémara (3) cuya pared (4) vuelta para el granulado
(13) eonstituye el fondo del molde y estd perforeada para’
dejer penetrar él vapor en el interior del mismo. Las'-
paredes laterales (5) del molde, también estdn provistas
de agujef&s (6) por donde pase para el interior de diehd ®0l-
de el vapor que circula en las cémaras anulares (7,7',7'')
tres en el ejemplo presentado. L& prensa compresora (8)>éa-
t4 provista de dos plétoa parélelos (9’- 9*) separados por
un esgpacio regulable, siendo el plato inferimr (9') el que
se aplica, contra el aglomerado y lo comprime en el grado
deseado, en cuanto el plato superior (9) constituye, propia—
mente, la tapa del molde veddndolo por medio de la junta (10);

en la posieién indicada en la figura 2, entre los dos platos
quedan constituide una cédmera por donde es evacuado el va-

por que atravesé el grenulado (13) compiimido en el molde.

L& prensa superior esté montade sobre'una eolumng (11) que
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permite su rotaeidén & fin de dejar libre la boca del moi-

de para la extraceién del bloque-de aglomerado ya listoc (12)
por medio de la prense extractora (1) y el subsiguiente relle-
no del molde eon el granulado de corcho, parsa une nueva ope-—
racidn.

Utilizendo la presente invencidén, se consigue
fabricar un bloque de aglomeradc perfeetamente honogéneo,
eon las dimensiones de 0,97 X 0,97 X 0,97 m. en un lpgpsoc
de tiempo de 15 a 17 minutos, resultados estos, gque dejan
hasta perder de vists todos los medios hasta ahore eonoci-
doe.

Adends de las ventajas ya referidas, el apérato
dispensa las tapas de los moldes que se emplean en ga-
si todos los demds sistemas conoeidos, siempre diffciles
de abrir y cerrar, dificiles de manicbrar y que resultan
hagta peligroega. Es la misma prensa compresora gque tapa el
molde, sirviendo de vdlvula de seguridad, pues no habiendo
cierres, seylevanta sutométicamente cuando la p;eaién 80—~

brepasa el limite .para el que fué regulada.

N 0 T ¥ 3

Se reivindica como invencidn propie del solici-
tante por 20 afios, en Espafias )

l.- Huevo aparato para fabricar aglomerados de
eoreho por inyeceidn de un euerpo gaseoso caliente, ca-

raeterizado pbr el hecho de gue cadé orificio o0 grupo:

de orifiecios, por donde las corrientes del fluido penetran
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en la mase de los.grénulos &el eorcho, coﬁptimidoa en un

' recinto cerrado, estd ligado & un conducto de¢ alimentacién pro-

visto de dispoasitivos, autométicoe 0 no, que permiten regular
la presidén y la temperaturz del fluido que en él cireula, in-

dependientemcnte de las presiones y temperaturas reinentes

en los otros eonductos.

‘2.~ Nuevo aparato para fabricar aglomerados de corecho
por 1nyeccién_de un Cuefpo gaseosocilente, eBencislmente
como en la 1# reivindicacidn, caraeterigado por el hecho
de que los orifieios presenten didmetros. diferentes unos
de otros, segin las gonas donde se encuentran.

3.~ Nuevo aparato para fabricar aglomeradcs de
corcho por inyeccidén de un cuerpo gaseoso celiente, ssen-
eialmente como en cuslquiera de laag reivindicaciones 12 o
28, caracterizado por el hecho de que una de las paredes
del recinto donde se halxa encerrada lea masa del granulado
de corcho estd eonstituide por el plato de unsa prensa, pla-
to éste, que tienc pared doble y forma edmara, hallidndose
la pared de dicha cémara, que estd en eontaeto'eon el gra-
nulado, erivada de orificios de didmetros variables segin
las zonas de dicha pared y recibiendo la citeda edmara flui-
do calients, por un eonducto provisto de dispositivos, auto-
médtieos 0 no, para regular la presién y temperatura del
nismo fluidoe.

4.~ Nuevoeparato para fabricar aglomerados de eor-
cho por inyeceidén de un cuerpo gaseoso caliente, esencial-
mente como en la reivindicacidén 3¢, caracterizado por el hecho
de gque el plato de prensa que funciona como pared del reein-—

to donde se halla encerrada la mesa del granulado de corcho,
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tienc pared doble y varioe tabiques iﬁteriorea que limiten

- ' con otras tantas cémaras, cada una de las cuzles con su -
.- conducto independiente de alimentacién de fluido calien~
215 te, estando dichos conductus provistos de dispositivos,

\

automédticos o no, para regular la preéién y temperatursa
del mismo fluido, siendo la pared comiin & estas cémaras

que estd en contacto con 1la masa del granulado de corcho,

criveda de orificios de didmetros igueles o no, entre si.

: 22¢ 5.~ Nuevo aparato para fabricar aglomerados de

corcho por inyeccién de un cuerpo geseosooceliente, egsen-

¢iaslmente como en cudlquiers de las reivindicaciones 1 a

4, caracterizado por sl hecho de que elgranulado de cor-
cho es comprimido dentro del reciﬁto donde estd sometido
b 225 | a la accién del fluido caliente, por medio de una pren-
82 que acEFa con el éje ideal de le prensa citada en las

reivindicaciones 3 y 4, y estandorel plato de aquella

. - prensa crivado de orificios de didmetros variables se-—
gin las zonas del plato, por donde el flufdo, después de

230 ' atravesar el granulado de corcho, se escapa para una cé-

mara que comunice con el exterior por uno o més conduc-
tos.

6.~ Nuevo aparato para fabricar aglomerasdos de
corcho por inyeccidén de un cuerpo gaseoso caliente, esen-

235 cialmente como en la reivindicacidn 5, caracterizado por

el hecho de que se puede invertir la marche del fluido
caliente a través de la masa del granulado, adapténdose
con preféreneia a los conductos, dispositivos, autométicos
0 no, para regular la presién y temperatura del fluido in-

5 240 yectado a travée del plato de la prensa compresora cltada en



la reivmdicacién anterior.

7.-Nuevo aparato para fabricar aglomerados de cor-

cho por inyeccién de un cuerpo gaseoso ealiente, esen-
cialmente como en las reivindicaciones 5 y 6, caracteri-
250 zado por el hecho de que la prensa compresora girve de

dispositivo de seguridad, en el caso de la presién en el

. interior del recinto donde se cuece el granulado de corcho

- exceder cierto limite previamente regulado.
. 8.= Nuevo aparato para fabricar aglomerados de
255 corcho por inyeccidén de un cuerpo geseoso caliente, esen—

cialmente como en cuslquiera de las reivindicaciones 5 =&

b b b 2

v, s : T, caracterizado por el hecho dé que 1g prenga compreso?a
puede girar en torno de una columns para abrir el recinto
donde se efectua la coccién del granulado de corcho.

260 9«= “"NUEVO APARATO PARA FABRICAR APRLOMERADOS DE
GORCHO . POR IﬁYECCIO§ Di UN. CUERPO GASEGSd CALIENTE".

Consta la presente memoria deecriptiia de diez
‘hojas foliadas y escritas & mdquina pér una sola de sus

ecaras.

Madrid, 6 de agosto de 1945,

‘;_/M/? s
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