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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
* t : i : : : : : : : : : i : i : : * : t :

Es conocido e l método de producir cuerpos pren­

sados y placas de fibras de madera, asbesto o materiales 

absorventea sim ilares, preferiblemente fibriformes , emplean­

do con éste fin  adhesivos, como resinas sin téticas termo- 

5.-  p lásticas.

Generalmente se procede.' de ta l foima que se ama­

sa el material molido finamente o bien deshilacliado, con 

una dispersién acuosa de resina sin tética , dejando que se 

solidifique el producto obtenido por medio do- calor ,  por
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ejemplo en cámaras o conductos de secado, o también prensán­

dolo en prensa h idrad licas bajo calor y p resid a .

Existen grandes desventajas en ésta forma de pro­

ceder, entre la s  que se encuentran , sobre todo , la s  siguien- 

- te s  * Los cuarpos obtenidos son bastante sen sib les a l  agua, 

e l m aterial es poco homogéneo y tiende a a labearse .

Además ya se han hecho ensayos para amasar a l  ca­

lo r  lo s aditamentos absorventos fibriform es , ta le s  como por 

ejemplo los se rr in es , con resin as s in té t ic a s  teim oplástioas 

hidrófobas en forma de polvo fino , ta le s  como por ejemplo 

el cloruro de p o liv in ilo , para después prensar ésta masa.

Sin embargo, a causa de la  humedad existente en 

13a se rr in es la  materia s in té tic a  hdrofoba fragua solo  en 

una forma muy imperfecta con e l  aditamento, y a causa de 

su poca flu id ez , en ésta forma de producción , no penetra 

en el in te r io r  del aditamento , con e l  resultado de que , 

sobre todo, en caso de m ateriales altamente rellenos son 

poco sa t is fa c to r ia s  su  so lid e z , homogeneidad y fidelidad a 

la  forma de ta le s  cuerpos prensados. "

También se han hecho ya las pruebas de preparar de 

antemano el aditamento absorvente para reducir su pbder h i­

groscópico , por ejemplo, impregnándolo con a c e ite s  minera­

le s  , a c e ite s  desecantes , resin as a ld eh íd icas, e t c . ,  y des­

pués amasar éste m aterial de relleno preparado de antemano 

con la  resina s in té t ic a  o sus d ispersionas acuosas . Pero un 

tratamiento previo de esta c lase  resu lta  costoso y por otra 

parte el emplear aditamentos que contienan celu losa se reduce, 

en la  mayor parte de les caso s, la  e la stic id ad  del m aterial 

de un modo poco conveniente y que además contrarresta la  ten­

dencia de crear un m aterial tan homogéneo como sea p osib le .

Después del antecedente preelim inar , d e scrib ire­

mos a continuación d iferen tes ejemplos de masas prensadas



altamente rellenas o compactas , a s í  como cuerpos prensados 

homogéneos y resistentes a l agua, hechos de tales masas pren­

sadas , especialmente placas y láminas ; a s i como su proce­

dimiento de fabricación , y que constan de un material de re­

lleno fibriforme y absorvente que se puede comprimir , y de 

una materia sin tética hidrófuga termopilatica , y que se ca­

racterizan por e l hecho de que en la masa prensada el compo­

nente de la materia sin tética termoplástica se adhiere en 

una distribución uniforme y en forma de partículas mínimas 

sobre la s  fibras de aditamento, formando en el cueipo pre­

sado de la s miomas , por ejemplo en la placa o en la lámina, 

e tc ., la resina sintética hidrófuga termoplástica que es una 

masa homogénea y prácticamente libre de poros con el ad ita­

mento fibriforme , absorvente ; que se puede comprimir y en 

cuya masa sigue conservándose la estructura fibrosa del adi­

tamento.

Como aditamentos fibriformes, absorventes e hi­

drófilos que se pueden comprimir , apropiados, citaremos, 

sobre todo * Serrines, pasta de madera, fibras de madera, 

celulosa, fibras téx tile s cortadas en trozos de origen 

vegetal y animal, desperdicios de cuero finamente deshila­

chados o productos minerales hidrófilos que se puedan com­

primir en la misma forma; tales como por ejemplo harina o 

o fibras de asbesto. Para ello se muele o se disgrega el adi­

fame nt o tan finamente oomo sea posible , para que se puede 

conseguir una impregnación suficiente de laa partículas o 

fib ras. Al efectuar la disgregación o molido es conveniente 

tener cuidado de que se le  dé a l  producto una forma fibrosa 

en todas sus partículas utilizadas como aditamento.

Como co&ponente de la resina sin tética termoplás­

tica hidrófuga, pueden emplearse todas la s  resinas s in té ti­

cas termoplás ticas hidrófugas , con ta l de que puedan derre-
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tirse o fundirse bajo presida a ciertas temperaturas , que 

serán mas bajas que la temperatura de descomposición del 

aditamento. No es preciso que puedan disolverse estas r e s i­

nas sin téticas , siendo suficiente queb puedan presentarse 

en forma polvorienta muy fina y que se hinchen por medio 

de disolventes o plantificantes.

Al emplear fibras de madera finamente disgregadas 

o fibras de celulosa , tales como se emplean en la industria 

del papel y del cartón, y cloruro de polivinilo o poliviní- 

lico  que contiene p lastifican tes como componente de la resina 

sin tética , los cuerpos obtenidos por prensado , por ejemplo 

placas o láminas , tienen con contenido de resina sin tética 

del 40 a l 60 % , la s cualidades de una materia sin tética ter­

mo p lástica armada de fib ras. AI emplearse fibras de celulosa 

puras y decoloradas , los cuerpos prensados a sí obtenidos, 

y sus láminas , son diafanos , es .deoír ya no se observa su 

contenido de fib ras.

Sin embargo a causa de su contenido o relleno de 

fibras los cuerpos prensados nu muestran el llamado /flu jo  

f r i / ,  que se considera como muy molesto en el vaso de las 

materias sin téticas termoplásticas , y además no se pueden 

deformar elásticamente , a diferencia de los termoplástic os 

genuinos.

13n cambio las láminas o placas obtenidas con un 

70-80 % de serrín o mejor dicho de pasta de madera y un 20 - 

30 % de cloruro polivin ílico con un contenido de p lastifican ­

tes de aproximadamente un 10 % (en proporción con el cloruro 

poliv in ílico) tienen la s cualidades de una madera preciosa y 

densa. Tienen ademas una dureza de superficie sorprendente­

mente fuerte. A causa de su homogeneidad y ausencia, de poros 

y a pesar del alto  contenido de aditamento es excelente su

resistencia a la  humedad. Bajo la influencia de la humedad
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del aire no se presentan nanea alabeamientos.

Dichos cuerpos tienen una elasticidad muy grande, 

sim ilar a la del acero , y pueden serrarse, cepillarse y pu­

lir se . Al serrarlos se obtienen bordes de corte linpios.Las 

tablas se pueden clavar, encolar , soldar en caliente y des­

pués de recalentarlas pueden desformarse. Por lo tanto se pue­

de considerar éste material nuevo , como el final de un desa­

rrollo con la meta de convertir la madera , materia prima po­

co homogénea, en un me tarla i totalmente homogéneo, resisten­

te a l agua, y de forma estable , el cual, sin embargo, en con­

traposición a la  madera se le  puede dar forma y soldar a l  ca­

lo r igual que s i  se tratase do una materia sin tética termo- 

p lástica .

Es posible , por tanto, unir por soldadura a l ca­

lor la láminas o placas obtenidas por preasado entre s i ,  o 

bien con otras materias sin téticas termopilaticas que se suel­

dan o unen a la materia sin tética termoplàstica del material 

(utilizando a ta l efecto láminas o placas do cloruro de poli­

v in ile); esto se puede Moer en una sola operación de trabajo 

junto con le fabricación de la s  placas o bien en dos opera- 

. ciones separadas.

Como quiera que estos nuevos cuerpos prensados 

muestran una conexión intima y homogénea de una resina sin­

tética termoplàstica hidrófoba con un aditamento absorvente 

hidrófilo , se pueden unir por condensación directa , por p r i­

mera vez, por medio de resinas sin tétioas templables a l ca­

lor (por ejemplo resinas ¿tricas o resinas melamfnicas) cepas 

impregnadas de papel y de tejido con un material termoplàs­

tico : La resina de amida hidrofila en el estado no condensa- 

do se reúne con el aditamento hidrófilo de la nueva masa pre­

sada. De ésta forma se obtienen por primera vez , cueipos prest 

sados y placas que combinan la dureza de superficie y re sis-
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tencia sorprendatemente a lta s de loa revenimientos basados 

en resina de amida , con la elasticidad y la s  ligeras y múl­

tip les posibilidades de elaboración de las placas tem.oplás­

ticas de que tratamos.
Este nuevo material se puede teñir homogéneamente 

en au masa, tiñiendo directamente el aditamento antes de im­

pregnarlos o n le resina sintética, temioplástica o añadiendo 

pigmentos de color apropiados.

Como es conocido, es posible hacer difícilmente 

inflamable la celulosa, por medio de unas añadiduras o adic­

ciones convenientes. Por lo tanto a l emplear aditamentos que 

contengan celulosa , como por ejemplo la  madera , también se 

pueden hacer difícilmente inflamables o inquemables, por medio 

de tales adicciones estos cuerpos prensados o placas , y en 

la misma forma se pueden proteger contra los ataques de in­

sectos y hongos añadiendo los productos apropiados.

Debido a las cualidades muy diferentes y valiosas 

y de las posibilidades de variación que existen en éste mate­

r ia l ,  y que hasta ahora y en esta forma no se han podido com­

binar en ninguno de los materiales conocidos , resultan pera 

éste nuevo material múltiples posibilidades de empleo como 

masa prensada y también en forma de productos semi-fabricados 

prensados, tales como : láminas, tablas de revestimiento, ta­

blas de suelo, tableros do mesa, tableros de decoración, ele­

mentos de construcción para muebles, e tc ..

para la fabricación de éste nueve material es con­

veniente proceder como sigue!

Primero se impregna el aditamento absorvente y con­

venientemente triturado o disgregado , de forma que se pueda 

-comprimir y tenga la misma humedad que el a ire , como por ejem 

pío , serrín , pasta de madera , fibras de madera o asbesto, y 

por medio d̂  un disolvente de la resina sin tética  termoplás-
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tica hidrófoba. Si la resina sin tètica termoplastica cons­

ta de un componente de resina solida y de ptro componente 

liquido (p lastifican te), éste último ce une con el aditamen­

to, diluyéndolo provisionalmente , para fa c il ita r  una d is­

tribución unifome en el material, por medio de un disolven­

te apropiado, que sin embargo , en éste caso, no es preciso 

que sea un disolvente del componente solido de la resiiBa sin 

tÓtica.
Luego se añade la resina sin tètica termoplàstica en 

una forma polvorienta muy fina, evitándose tanto como sea 

posible el empleo de presión, puesto que puede conducir a 

la formación de grumos y a una desigualdad o inhomogenei- 

dad del material.

Jn éste caso da materie les de fibras largas es con­

veniente llevar a cabo el proceso de mezclarlos en una d is­

persión acuosa para evitar la conglomeración de las..fibras 

y la formación de grumos.

Una vez que se haya homogeneizado totalmente la 

resina sin tética en la papilla de fibra se separa la re s i­

na sintótioa termoplàstica , y luego y por medio de dispo­

sitivo s sim ilares e los que se emplean en la industria del 

papel, cartón o de placas de madera , de acuerdo con la ca­

lidad de la s  fibras empleadas se hace de la s mismas un "ve­

llón" o "monton/, del cual se separa, tanto como sea posi­

ble , y por medio de prensado el agua que contenga.

Después se separerò el agua y los disolventes vo­

lá t i le s  que todavía puedan ex istir  calentándolo. Si ex is­

te además un p lastifican te  formara un gel con la resina 

sin tética . Las temperaturas de secado deben escogerse de 

ta l forma que durante el proceso no se funda la resina sin­

tótioa , puesto que ello impediría a l propio proceso de se­

cado. Segdn éste procedimiento de fabricación se obtendrá-
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un producto pulverulento o un material similar a l papel, car­

tón o placas aislantes , 3obre cuyas fibras se adhiere la re­

sina sin tética termoplóstica en forma de granulitos muy pe- 

205.- quedos , cuyas dimensiones corresponden e l orden de magnitud 

de alguno micrones.Debe evitarse toda compresión del material 

durante el proceso de seca je .

Posteriormente se comprimirá el material seco pul­

verulento o fibriforme o la  totalidad del "vellón de fibra" 

210,-  seco, obtenido en forma seca o húmeda , por ejemplo , el ma­

teria l sim ilar a l papel , cartón o plecas aislan tes a una tem­

peratura que ss encuentra encima del punto de fusión de la  re- 

-sina sintética termoplásticas y con una presión tan a lta  que 

de lugar a la obtención de un producto totalmente homogéneo. 

216.- Bajo el influ jo de la presión se forma sobre la s fibras del

aditamento un revestimiento continuo de resina, penetrando la  

resina sin tética termoplóstica en los huecos del aditamento 

librea de agua , de ta l forma que se junten con éste forman­

do un material totalmente homogéneo y en alguno casos j;otal- 

220,-  mente transparente. 31 grado de presión necesario para esto

depende de la facultad de fusión de la resina sin tética : Por 

ejemplo , en el caso de las calidades corrientes de cloruro 

polivin ílico  con un -valor K , de aproximadamente 60 , ascien­

de a una temperatura de presión de aproximadamente 160 gra- 

225.- dos oentlgradoSjysegán el contenido del aditamento a aproxi­

madamente 60 - 120 Kg/cRi .̂ Hay que evitar el empleo de giados 

de presión demasiado a lto s , porque de ta l foima se destruye 

la estructura del "vellón" de fibras , lo que causa un empeo­

ramiento de la cualidades mecánicas del cuerpo prensado obte- 

230. -  nido.

EL prensado en caliente se puede llevar a cabo en 

una calandria, en una prensa de compresión (prensa de pisos) 

o bien en una prensa de extrusión. Al producir materiales de 

Placas es conveniente enfriarlos bajo presión hasta tempera-
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turas por debajo de los 100 grados centígrados, '31 proceso de 

compresión y de enfriamiento pueden realizarse en dos d istin ­

tas prensas.

*31 procedimiento arriba descrito permita la pro- 

duccioR de una gran serie de nuevos artículos que aun no han 

podido producirse segdn los procedimientos hasta ahora conoci­

dos y sobre la base de un aditamento económico absorvente que 

se pueda comprimir, ta l como por ejemplo, madera, celulosa, 

desperdicios de cuero, asbesto y de una resina sin tética hi­

drófoba termoplástica * como por ejemplo , el cloruro poli- 

v in ílico , el po liestero l, e tc ., A pesar dtyéu alto giado de re­

lleno por la gran cantidad de aditamentos fibrosos que contie­

ne, y debido a su homogeneidad y ausencia de poros , a s í como 

a sus demás cualidades , los cuerpos prensados obtenidos se 

parecen muchos más a una materia sin tética uniforme que a un 

material aglomerado , por ejemplo una madera aglomerada de las 

corrientemente conocidas.

La estructura fibriforme del aditamento y e l entre­

lazado de éstas fibras en el cuerpo prensado proporcionan al 

material comprimido cualidades mecánicas muy valiosas.Debido 

a la  íntima conexión, que segdn el presente procedimiento se 

puede conseguir , entre la  materia sintética termoplástica 

y la s  fibras del aditamento , posée también una excelente 

resistencia a l agua. 33n lo que se refiere a la  técnica de 

elaboración es interesante, el que los "vellones" y las placas 

acabadas o laminas puedan volverse a foimar en cualquier momea 

to nuevamente después de calentarlos.

31 precio económico de los artículos fabricados so­

bre la base del presente procedimiento , y en pe rticu lar el 

de las placas , se debe no solamente a su gran contenido de 

aditamentos económicos , sino también a la  posibilidad da 

emplear sencillas y modernas técnicas de prensar y procedlmiea



tos de elaboración , que hasta ahora y en ta l forma no se han 

podido aplicar en la producción do placas y cuerpos prensados.

A continuación explicaremos el modo de proceder con 

el presente procedimiento , por los siguientes ejemplos, fa c i­

litándose los datos de cantidad por partes de peso.

FRIKSR jSJTmFLO

Se impregnaran en un mondador 240 partes de pasta 

de madera fina secada a l aire , con una mezcla de 9 partes de 

tricreailfo sfato  , una parte de ácido eateerínico y 24 partee 

de alcohol. Luego se anadiran 80 partes de un cloruro polivi- 

nílico tan finamente pulverulento como sea posible y 3 partes 

de estereato de plomo , y una vez que se haya homogencizado 

totalmente la masa se calienta hasta aproximadamente 140 - 

150 grados centígrados , por ejemplo, en un secador de palaB 

cerrado y calentado desde fuera, sacándose por medio de desti­

lación el alcohol y e l agua contenida en las fibras de madera. 

Luego se formará del polvo de fibras seco obtenido de ésta foa? 

ma un vellón , que por fin  se prensará en una prensa de p isos, 

con una presión aproximada de 70 - 80 Kg /  cm^,, hasta obtener 

una placa. Durante el proceso de presado se aumentará la ten- 

pera tura aproximadamente 160-170 grados centígrados y luego 

se enfriará a temperaturas por debajo de lo s 100 grados centí­

grados , manteniéndose la presión. Así se obtendrá una plaoa 

elástica totalmente homogénea que se puede pulir. Cubriendo el 

vellón , a l prensar, con chapas pálidas o grabadas se pueden 

obtener en la forma conocida efectos directos de superficie, 

Colocando entre la  chapa de prensar y el vellón una lámina de 

resina sintótica , por ejemplo, una lámina de cloruro poliv i- 

nílico o una o más hojas de papel o tejido impregnadas en re­

sinas no templadas , pero templables en caliente , comprimién­

dolas en la s  forma que acabamos de describir con el vellón, 

se juntarán con dicho material.
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Se mezclaran detenidamente 240 partes de serrines 

finos secados a l aire con 70 partes de poliesterol finamente 

polvoriento. Luego se rociaran encima de ello  en el mezclador 

en funcionamiento 30 partes de tetracloretileno , y una vez 

que se haya homogeneizado detenidamente la masa polvorienta, 

se calentara aproximadamente a 140 - 180 grados centígrados, 

ta l como se ha descrito en el primer ejemplo. Las temperaturas 

de presido se encontrarán en éste caso segdn el punto de re­

blandecimiento del políesterol empleado, aproximadamente de 

10 a 30 grados centígrados más bajas que a l  u tilizar  cloruro 

po liv in ílico . Se obtendrá a s í  un material sorprendentemente 

duro, que sin embargo es menos elástico que el fabricado con 

el cloruro polivin ílico .

TERCER EJ3MPL0
Se suspenderán 10 partes de pasta de madera secada 

a l  aire en aproximadamente 220 partes de agua.

< Se disolverán 0,3 partes de ácido estearínico en

una solucián de 0,05 partes de sosa cadstioa (caloulada en 

NaOH) en aproximadamente 30 partes do agua a una temperatura 

de 40 a 50 grados centígrados , emulsionándose en data solu- 

-cién una mezcla de una rte de tr ic rasilfo sfa to  y 0,3 partes 

de percloretileno. de a ¡la de la emulsián obtenida a la pasta 

de madera suspendida homogeneizandola bien con ésta.Luego se 

introducirá, removiendo ésta mezcla, otra mezcla previamente 

preparada de 9 partes de cloruro polivin ílico  finamente pol­

voriento con 0,25 partes de esteárato de plomo, y una vez 

que se haya efectuado la homogeneizacíán se precipitará la 

mesa con 20 partes de una solucián de sulfato a lumínico que 

contenga 10 gramos de ALg (304)3. 13 H2O por l i t r o , removien­

do todo ello continuamente.

Se aspirará la papilla de fibras en la forma corríea
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te por medio de criba , se quita , tanto como ce posible, el 

agua estrujándola o comprimiéndola entre rod illos, y ae seca 

el "vellón" de fibras obtenido de data forma a temperaturas 

hasta de 120 grados centígrados. .31 estrujado del "vellón'* 

de fibras debe regularse de tal forma que e l Urellótfseoo ten­

ga una densidad aproximada de 0,35 a 0,50.

En ta l momento se puede comprimir el "vellón" de 

fibras seco en la prensa da pisos en forma de placas o en caso 

-de que hayan de fabricarse p erfile s, tubos, e tc ., primero se 

desmenuza en un producto sim ilar a l  granulado, con el cual se 

alimenta la prensa de extrusión . 31 material comprimido tie- 

na una densidad aproximada de 1 ,2  y es una masa totalmente 

homogénea constando de fibras de madera y cloruro poliviní- 

lico .

CUARTO nJB'ífLO

En un látex con un contenido aproximado de 50% 

de solidos tal como se obtiene en la polimerización de emul­

sión de cloruro vi ni lie  o, se emulsionan por 100 partes de clo­

ruro polivin ílico , 2,5 partes de estearato de plomo y 2,5 

partes de acido astearínico a una temperatura de 70 a 75 gra- 

.dos centígrados. 'A cloruro polivin ílico debe tener un valor 

K de aproximadamente 55 - 60, y la magnitud de sus partículas 

no debe ser inferior a 10 microñes.

En una papilla de papel corriente triturada conve­

nientemente muy fina , de celulosa pura decolorada con un con­

tenido de solidos de aproximadamente el 2% , se emulsionan - 

1.000  partes de celulosa y 100 partes de d io c tile fta la to , en 

la s  cuales se han disuelto anterio mente 3 partes de un pro­

ducto de condensación soluble e l agua que contiene ácido r i-  

cinocleico y óxido etilinteo , efectuando ésta emulsión por 

medio de un mecanismo agitador de hélices. Luego se neutrali­

zará la papilla de papel y se añadirán por 1.000 partes da ce-



lu losa, 3 ,5  partes de sosa cadstica en forma de solución 

diluida, Entonces se adaden 1.800 partea del látex arriba 

365.- descrito, a la maáa homogeneizandose detenidamente con la

papilla de papel por medio del mecanismo agitador de hólica. 

Una vez se haya efectuado 3a homogeneización , se regula al 

pH de la mezcla aproximadamente a 5,5 -  6,0, adadiendo una 

solución diluida de sulfato alumínico, y por fin  se regula 

370,- el contenido de celulosa basta aproximadamente el 0,1 ** 0,2 

% a tía di endo agua.

Se puede elaborar sin la mei or d ificu ltad  Asta pa­

p illa  de fibras en la s máquinas de elaborar papel, en la for­

ma acostumbrada y convirtiéndela en una plana u hoja de papel. 

375. -  El objeto-papel obtenido apenaa ae distingue exteriormenta

del papel corriente. Al comprimir As te ypapel" a una tempera­

tura aproximada de 160 grados centígrados y presión de 80 

Kg/bm  ̂ , por ejemplo, en una prensa o en una calandria , se 

obtiene una lámina de materia siütÓtica transparente, que a 

380.- causa de su relleno fibroso no se puede deformar elásticamen­

te, a diferencia de una lámina corriente de cloruro poliviní- 

lico .

Elaborándose a l mismo tiempo de Asta forma colores 

de pigmento, unidos a dichas mezclas , se obtienen láminas 

385.- de cloruro po liv iaílico  cuyo aspecto apenas se distingue del 

de las demás láminas.

Superponiendo una de tales láminas de papel, sobre 

otra, antes de efectuar la compresión , se unen entre s i  du­

rante al proceso en la prensa o calandria , hasta formarse 

390.-  un material totalmente homogéneo y,en caso de ausencia de

colores de pigmento, completamente transparente. Tales "pa­

peles de cloruro polivin ílico" se pueden emplear después de 

la  compresión como láminas transparentes, o s i contienen pig­

mentos , en el estado impreso o sim imprimir para la fabrica
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ción de papeles pintados lavables, de documentos a prueba de 

fa lsificacion es , o en el refinamiento de superficies, en una 

forma sim ilar a los papeles impregnados con resinas melamíni- 

oas.

QUINTO 3J3?..3?L0

3e suspenden 100 partes de desperdicios de cuero 

finamente deshilacliadas en aproximadamente 7.000 partes de 

agua. Luego se añade a. la papilla 0,35 partes de soaa caús- 

tica como solución diluida, para neutralizarla.

Entonces se emulsionan 20 partes de d io p tilf talato 

en la masa por medio de un mecanismo agitador eficiente, aña­

diéndose una parte de oleato sódico.

Luego se introducen en la  masa removiéndose 160 

partes de la meada de latax-cloruro polivinílico descrita 

en el ejemplo primero, y después de una homogeneizaciÓn de­

tenida , se regula por fin  el pH de la  mezcla aproximadamen­

te a 5 ,5  - 6 ,0  añadiendo una solución de sulfato alumínico.

Después se diluirá en agua con e l doble y hasta 

el trip le  volumen y se hace un '! vellón" , escurriéndola en 

una criba en la forma corriente. Se seca el "vellón" y se 

comprime a una temperatura aproximada de 150 grados centí­

grados, con una presión aproximada de 80 Kg /cm3. Obtenién­

dose a s í  un cuero a r t i f ic ia l  con una excelente resistencia 

e l agua y a l  aceite .

Descrito el objeto que nos ocupa nos queda única­

mente seüalaf se trata de una de las variadas formas de rea­

lización a que en la práctica puede llegarse , sin que sus mo­

dificaciones que no lo sean de fondo afecten a la esencialídad 

misma de la invención.

M O T A  
n ; *  H

La descrita patente de invención recaerá, pues,
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sobre las siguientes reivindicaciones!

la.-PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DB l-ASAS PRENSA­

DAS CON ,S3^D0 COEFICIENTE DE ADITAMENTOS FD3RIF0IBSS Y MA­

TERIA SINTSTId'i TiSRMOP̂ STICA, caracterizado por cuanto en 

principio habrá de impregnarse el aditamento fibriforme ab­

sorvente finamente desmenuzado o disgregado y con la cuali­

dad de poder ser comprimido, evitando en lo posible el empleo 

de presión, con un disolvente o medio hinchados- para la  re s i­

na sin tética termopldstioa , añadiéndose la resina s in té ti­

ca termopilatica en forma de polvo tan fino como sea posi­

b le, separándose gtor calentamiento loa disolventes o medios 

hiachadores, a s í como la humedad contenida en el material? y 

por fin  se comprime el material seco obtenido de ésta forma 

a temperaturas elevadas segdn uno de los procedimientos co­

nocidos de presión, convirtiendoles en cuerpos de formas y 

empleando una presión tan a lta  que se origina un cuerpo de 

forma prácticamente libre de poros.

26.-PROCEDIMIENTO DE FABRICACIONES MASAS PRENSA­

DAS CON ELEVADO CORFICIENIK DE ADI'MSNTOS FIBRIFOBMES Y m - 

TERIA SINTETI^ 'IERMOPIASTICA, sagda la anterior reivindi­

cación caracterizado por cuanto en. el caso de que la  resina 

sin tética termopldstica hidrófoba conste de un componente 

solido de resina y de otro líquido, por ejemplo un p la s t i f i-  

caate, se impregna el aditamento absorvente primero en el 

componente líquido de la materia sin tética , añadiéndose des­

pués a ta l mezcla el componente solido de la resina s in té ti­

ca y en forma pulverulenta tan fina como sea posible.

26.-PROCEDI LíLENTO DE FABRICACIÓN DE MASAS PRENSA­

DAS CON ELEVADO COEFICIENTE DE ADITAMENTOS FIBRIF02MES Y HA­

TERIA SINTETICA TER̂ IOPIASTICA, segdn lo que venimos reivindi­

cando , caracterizado porque la impugnación o mezcla del adi­

tamento- absorvente con la materia sin tética pulverulenta y el
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y el p íastifican te  , a sí como eventualmente los disolventes 

o medios hinchadores se realiza en una dispersión acuosa.

4R. -PROOEDDnnMO DE FABRICACION DE ?.A3AS PR.SNSA- 

DA3 CON ELEVADO COEFICIENTE DE ADIM3NT03 FI3RIF0RME8 Y MA­

TERA SINTETICA TEHMOPIASTIQA, segón lo precedentemente re i­

vindicado , caracterizado por cuanto se anacen a l aditamento 

absorvente otros productos talos como pigmentos colorantes, 

medios protectores contra incendios y contra ataques por in­

sectos y hongos.

Sa.-PROCSDr.niSKTO DE FABRICACION DE MASAS PRENSA­

DAS CON ELEVADO C03FICI3NTS DE ADITA?5SIÍT0S FIBRIFO'msS Y ?ÍA- 

TERIA SINTETICA TEHMOpiASTKR, segAn los reivindicado, carac- 

trizado por cuanto a l obtenerse las placas o láminas prensadas 

se actúa primero sin presión o solo con una. presión baja en 

un "vellón" todavía poroso, efectuándose la compresión defini­

tiva del mismo comprimiéndolo porterionaente en una prensa ca- 

lantable o entre rodillos calentables.
6a.-PR0C3DINI.3NT0 DE FABRICACION DE MASAS PRENSA­

DAS CON ELEVADO COEFICIENTE DE ADIMENT03 FIBRIFONCSS Y 

TEMA SINTETICA T3R'íOPIA3TICA, segAn 1&3 antecedentes reivin­

dicaciones , caracterizado por cuanto a l comprimir defin itiva­

mente e l "vellón", se comprimen a l propio tiempo las láminas 

o placas de materia sintética , laminas de papel o de tejido 

impregnadas con resina sin tética y objetes sim ilares en uno 

o ambos lados , de tal forma que se unen dichos cuerpos o lá ­

minas con el material que compone el "vellón".

7A,-PR0CE3I?.ü'3Nf0 DE FABRICACION DE MASAS PRENSA­

DAS CON ¡ELEVADO COEFICIENTE DE ADITMDSNT03 FIBRIFOgy-SiR Y MA­

TERIA SINTETICA TgEMOPIASTICA, segAn la s precedentes reivin­

dicaciones, caracterizado por cuanto se mezclaran masas pren­

sadas do diferente color después de una compresión previa y 

apropiada , comprimiéndolas por fin  juntas de forma que se



490.- produzcan dibujos superficiales e incluso internos en dichos 

cuerpos prensados,

aa .-PROCEDIMENTO in FABRICACION DE HAÍ^S PREÑA­

DAS CON DIRADO CODICIENTE: DE ADITAMENTOS FIBRIF0RME3 Y MA­
** TERIA SINTETICA TERM0PM8TIGA, segdn lo ya reivindicado, ca­

490) *- racterizado por cuanto tales placas o láminas prensadas se fog? 

man posteriormente a base de calor.

9B.-PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Di'-: MASAS PRENSA­

DAS CON 3L3WJ30 CODICIENTE DE ADITAMIENTOS FIBRIFON'.nSd Y MA­

TERIA SINTETICAS TEH-OPLíPSTICA, segén la s  reivindicaciones

soo. - descritas, caracterizado' por cuanto dichas masas se obtienen 

a base de un elevado coeficiente de aditamentos fibriformes 

absorventes y Que se puedan comprimir y una materia s in té ti­

ca termoplàstica, lográndose cuerpos prensados a prueba de 

agua hechos de tales masaá prensadas, particularmente pla­

505.- cas c láminas, y caracterizs.nd.03c por que el componente de 

la materia sin tética termoplàstica se adhiere en la masa pren­

sada en una distribución uniforme y en forma de partículas 

muy pequeñas sobre las fibras del aditamento, de ta l modo 

que bajo la influencia del calor y de la  presión, la mate­

510.- ria  sin tética y las fibras del aditamento producen un cuerpo 

'homogenóo prácticamente libre de poros , en el cual se conser­

va la estructura fibrosa del aditamento.

10a.-PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MASAS PRENSA­
DAS CON ELEVADO COEFICIENTE DE ADITAMENTOS FX3RIF0HMM3 Y MA­

615.- TERIA SINTETICA TERMOPLASTICA, segdn las preliminares re i­

vindicaciones, caracterizado por cuanto tales cuerpos pren­

sados van revestidos de una 0 dos láminas 0 placas de resina 

sin tética termoplàstica 0 t empiaties en caliente , cuyo re­

ves timi en to de materia sintética se une directamente con el

5BO..- material portador termopila tico de alto coeficiente en adita-

mentos fibrifom ias
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ll^.-PROCEDI^TIRNTO DE FABRICACION DE MASAS PH3NSA-- ; 

DAS CON ELE'&DO COEFICIENTE DE ADITAMENTOS FINRIBIIPIES Y  LIA# -- 

TERL'̂  SINTETICA TRíd '̂FlA ETICA". ¡;.

Todo tal y conforme queda descrito y reivindica­

do.
Esta memoria consta de diez y ocho hojas escri­

tas a maquina y foliadas por una sola de sus caras, conte­

niendo un total de de quinientas veintinueve lineas.

MADRID A 23 D3 ABRIL D.3 1 9 6 0 ., 
P.A*
MANUEL DE A323.
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