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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INTRODUCGC i ON
en
ESsSPaANA
por DIEZ atfios
@ nombre de FELIX HACKER, de nacionelidad austrlece, resi-
dente en Conde de Peilalver, 32, Medrid, por:

#UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS MOILDEADOS®.

Bl inventec se refiere a un procedimiento para ls fabri-
cacidn de cuerpos con forms, tales como placas o similares,
por plestificecidn de materiss lignoceluldsicas desmenuzadas,
mediante un tratemiento térmico a presidn. Como es sabido,
las mesas consistentes sustancislmente en materiss vegetales
desmenuzadas, que ademds de celulosa contienen lignina, ce-
ras, resines y otras incrustaciones, pueden ser transforma-
das en su estructura mediante un tratemiento térmico a pre-
sidn apropiado y con exclusidn de aire, de modo que pesen al

estado pldstico, endureciéndose inmediatemente a continuscién
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para former cusrpos sélidos. Este procedimiento tiene una
cierta semejanza con la fabricacidén de objetos de resina sin-
tética y los productos obtenidos son también semejantes en su
naturaleze & las resinas sintéticas. Debido a 1a plastifica-
¢ién mencionada, se activan los aglutinantes propios de la nma-
dera o similares en tal grado, gque e disminuye considerable-
mente la adicién de costosos aglutinantes de resina sintética,
pudiendo incluso prescindirse por completo de ellos.

Ante el conocimiento de que para la capacidad de agluti-
nacidén consersuida es decisivo, en primer lugar, el contenido
de lignina, ha sido propuesto ya, el incorporar a la vez lig-
nina adicional en forma secea O bien en forma de lejia celuléd-~
sica de desecho, cuando la plasticidad es demasiado pequefia o
cuendo la resistencia al agus no es satisfactoria. De acuerdo
con propuestas conocidas, se hervia, por ejemplo, el material
lignocelulésico desmenuzado, con lejf{a negra y bajo presién,
a continuacién se lavaba, secaba y molfa la mezcla plastifi-
cada, y finalmente se prensaba. De este modo, 81 bien se ele-
vabe el contenido de lignine y se mejoraba la capacidad de
endurecimiento, adolecian en cambio estos procedimientos, de
exigir grandes gastos, debido a la multiplicidad de fases, y
resultaban bastante complicados.

De acuerdo con el invento se orillan estos inconvenien-
tes, por el hecho de que una mezela de materias lisnocelulé-
sicas y de lejia celulédsica de desecho, se plastifica en una
s6la fase de trabajo en un molde de presidén, mediante prensa-
do eh caliente, moldedndose para obtener el producto defini-
tivo. Xl procedimiento semin el invento no sélamente se rea-
liza de manera mds sencilla y barata que los procesos de dis-

gregacién conocidos con prensado subsicuiente, sino que pro-
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porciona tambidén mejores productos finales en cuanto a resis-
tencie al agua y resistencia mecdnica.

Como materias de partida deben considerarse, sobre todo,
los desperdicios de la madera, tales como virutas y serrin,
pero también materims vegetales correspondientemente desmenu-
zadas, tales como turba, juncos, paja, cdscara de coco v simi-
lares.

Los cuerpos con forma pueden extraerse del molde de pren—
sado sin una refrigeracidén especial, lo que desde el punto de
vista de economia térmica, representa una ventaja. Los produc-—
tos febricados tienen resistencie mecdnica, dureza, capacidad
aisledora y resistencia a la intemperie satisfaectorias y pue-
den servir por ejemplo en forma de planchas de zran superficie,
para la construccidn, el revestimiento de suelos, paredes y
tejados. Al materisl prensado pueden incorporarse materias co-
lorantes u otras adiciones cualesguiera. Pueden emplearse tam—
bién inserciones de refuerzo, tales como alambres, telas metd-
licas y similares, tal como ea en si conocido en la fabrica-
cién de planchas de materias sintéticas. Puede asimismo ser
conveniente aplicar a presidén el materiel prensado durante el
tratamiento térmico a presién, sobre capas de material de otra
clase, por ejemplo chapas de madera, con 1lo cual gse confiere
& las placas obtenidas o similares, un aspecto deseado por una
de las caras. El empleo de capas de revestimiento es igualmen-
te conocido en la incdustria de las planchas sintéticas.

De acuerdo con una forma de realizacién preferente del
invento, la fabricacidén de los cuerpos con forma se realiza
de manera continua, para lo cual la mezcla de materias ligno—
celuldsicas y lejia celulédsica de desecho, se hace pasar por

una canal en el gue tiene lugar el tratamiento térmico a pre-
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8idn. Un dispositivo apropiado para ello consiste en una cdma-
ra de prensado, situade entre dos superficies prensadoras mé-
viles, limitada lateralmente, en la cual el material es hecho
avangzar continuamente, densificandose para formar tiras conti-
nuas. Para la aplicacién simultdnea de presidn y de calor, la
cdmara de prensado, sezin el invento, se halla obturada late-
ralmente, en toda su extensidn, por listones de junta o simi-
lares, dispuestos entre las superficies de prensado.

Ejemplo 1: 2 partes en peso de virutas de madera secas
al aire y cribadas a tamafio aproximadamente igual, se mezclan
con 1 parte en peso de lejia sulfitiea de desecho con un con-
tenido seco de 204, y la mezcla se prensa a 2302C y una pre-
sién de 100 kg/bmz, en une prensa consistente en un molde hue-
co con troquel. Al cabo de 1C minutos se ha consumado la plas—
tificacién y el endurecimiento, de modo que el cuerpo termina-
do puede ser extraido del molde.

Ejemplo 2: El proceso es el mismo que en el Ejemplo 1,
pero la temperztura asciende a 2202C, la presidn a 5C kz/cm? y
el tiempo total de tratamiento, a 15 minutos.

Mediante una serie de ensayos comparativos se ha compro-
bado, que en eircunstancias por lo demds isuazles, pero sin el
empleo de lejie celuldsica de desecho, hay que elevar cl tigu-
po de tratamiento en un promedio de alrededor de 50, para
consezulr productos definitivos de aproximadamente igual re-
sistencia mecdnica. 4 i:ual tiempo de tratamiento, temperatu-~
ra e i-ual presidn, descendié la resistencia mecdnica del pro-
ducto a alrededor de 80C<, al no emplear la lejia de desecho.

En el dibujo ha sido representada esquendticamente, a ma-
ners de ejemplo, una prenss especialmente aproriada para la

realizacidn del procedimiento. La Ifisura 1 es una vista de cog-
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tado, la fisure 2, una seccidn transversal vertical.

Dos bandas sin fin 1, 2, consistentes en un material
impermeable, por ejemplo chapa suficientemente flexible, se
mueven sobre roldanas de ~ula 3, 4, 5 8 alternativamente 6,
7, ¥ 86 hallan bajo la accién de un cierto mimero de rovui-
llos 8, 9, que ejercen sobre las bandas mdéviles 1, 2, una
presidn elevada. Semin se cesprende de la fizura 1, la dis-
tancia entre las Cos bandas 1,2 disminuye en la direccién ce
flujo del material cargsado 1C, de manera que d(icho material
es sometido a un prensado crecients, durante su paso entre
ellas. Fn la firura 2 han sido indicados listones laterales
de junta 11, que obturan las bandas 1, 2 por ambos bordes,
de modo que a excepcién de su entrada y salida, se forma una
canal de paso para el material prensado, absolutumente cerra-
de .

La prensa se nalla dispuesta en ung cdnaru de calueo,
no representada. La velocidad de las barncas circulantes 1,

2 y 1la lonsitud de la cenel citada, se eli-en de modo gque al
paso a través de ella, se realice por completo la reaccidbn
deserita, de manera que por entre los rodillos 5, 7, salsa
una plancha 12, ya dura y terminada. La carga del material
se realiza de manera continua, de modo que se obtliene una
tira de planche continua, que se corta en larsos adecuados.
Los rodillos superiores 8, inclugive las roldanas 4, 5, son
ajustables, naturalmente, frente a los rodillos inferiores

9 y los rodillos 6, 7, de modo que pueden obtenerse planchas
del grueso deseado.

Resulta posible, hacer gue entre las dos bandas pase
une capa de material, ldmina, chapa de madera o similar, apo-

vada sobre, por ejemplo la banda 2. El material prensado se

e
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une entonces fntimamante con este capa, de modo que se obtie-

‘"ne una plancha con una capa de recubrimiento especial.

NOTA

Ios puntos de invencidn propla, no nueve, pero no esta-
blecida, prgacticada ni divulgeda en Easpafia, que se presentan
pera que sean objeto de esta Patente de Introduccidn, por DIEZ
aflos, son los siguientes:

12,- Un procedimiento para la fabricacidén de artfculos
moldeedos, por plestificacidn de materias lignoceluldsicas dea-
menuzades y adicidn‘de lejfa celuldsica de desecho, mediante
un tratamiehto térmico e prasidn, caracterizado por que 1la
mezcle de materias lignoceluldsicas y lejfa celuldsica de de-
secho, se plastifica en una operacidn en un molde de prensado
mediante prensadp al calor, moldeédndose pares obtener el pro-
duecto de:initivo.

2%,- Un procedimiento de acuerdo con le reivindicacidn
1, ceracterizado por que el material prensado es aplicado a
presidn durante el trataemiento térmico a presidn, sobre una
capa de material de otra especle, por ejemplo una chepa de
medera.

3%,- Un procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
nes 1 ¢ 8, caracterizedo por que durante el tratamiento térmi-
co a presidn, se incorporan el msterial prensado inserciones
de rerue;zo, por ejemplo alambres.

4%,~ Un procedimiento pere le fabricacién de artfculo mol-
deados.

Tal y como se ha descrita.en la Memoria que antecede, re-

presentado en el dibﬁjo que se acompaiie ¥ con los fines que se
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Este Memoris consta de siete hojes escritas a mdquina por

han especificado.

une sola cara.

Medria, ~1 JUN186D
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