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La presente invencidn se relaciona con la fab?ié;éion de ouer— |
pos de corcho, tales como bloques, laminas, tapones, discos y otros - 1
productos moldeados o configurados, y constituye un método perfecciona-
do de unidén firme de grénulos o particulas de corcho de varios tamafios
g8in el empleo de ninglin adhesivo, es decir las particulas de corocho se
prensan conjuntamente y quedan unldas por medio de las gomas adhesivas
naturales del propio corsho.

Los productos de corcho han ido adquiriendo una progresiva im-
portancis en el comercio para usos varios tales como aislamiento,'mate-
riales de fricecibn, juntas de cierre, suelos y muchos otros. Como se A
trata de un produoto que se desarrolla en la naturaleza ¥y que hasta -
ahora s6lo ha prosperado satisfactoriamente en la gzona mediterranea, -
sus disponibilidades son bastante limitadas, siendo por consiguiente
importente un uso miximo del oorcho crudo.

Los procedimientos. hasta ahora empleados para elaborar corcho
virgen en bloques, tapones y otras formas moldeadas, comprenden basi~
oamentg todos ellos la operacidn de encerrar las particulas a moldear
en un molde y comprimirlas intensamente en el mismo. Seguidamente se
pasa vapor de agua sobrecalentado a través de la masa asi comprimids
de partioulas de ooroho durante un periodo de tiempo relativamente =
prolongado a fin de oalentar al corcho de modo que los adhesivos de
las gomas naturales del mismo experimenten los efectos de tal vapor y
se disgreguen por toda la masa entre las particulas de la misma. Me-
diante ouidadogo ocontrol de la temperaturs, es posible manteher en un
minimo la pérdida de corcho debids a combustidn y chamusoado, si bien
no pueden eliminarse lae pérdidas, causando ademés la prolongads apli-
cacidén de vapor de agua a la masa de corcho una sxudacidn de las gomaQ'
y resinas de la misma en un grado muy superior al que puede utilizarse
para adherir las particules entre sf. No sblo conduce esto a una pér-

dide de peso del oorocho moldeado, sino que este exceso de gomas y resist
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~nas hay que eliminarlo y, debido a su naturaleza engorra@ ello pro-4

senta un serio problems. %

La presente invencibn tiene por objeto proporcionar un procedi-
miento que venza las deficiencias de 1los empleados hasta ahora en el =
5 arte.

Otro objeto es el de proporcionar un procedimiento que produzoa
un artioulo de corcho superior al producido por los procedimientos del
varto anterior.

Otro objeto es el de establecer un procedimisnto de fabrioaoidn
10 de cuerpos de ooroho moldeados que pueda ponerse en préactica en un re-
oipiente totalmente cerrado y dé lugar a pocos o ningin producto de -
desecho, pasando al ocuerpo de corcho moldeado la totalidad del peso de
las partfoulas de dicho material.

Otro objeto de la invenoidn oonsiste en proporcionar un procedis

15 miento que pueda llevarse & oabo en un tiempo mucho mas corto que los
del arte anterior y modificaciones de los mismos, permitiendo asi una
mayor utilizacifn de maquinaria y espacio, no reguiriendo el procedi-
miento segin esta invencién que las particulas de corcho virgen sean
seoadas antes de su moldeo, siendo posible llevar a ocabo aquél tanto
20 con adicién de particulas de corcho virgen como sin ella, al ordinario
material residual o de deseoho de las operasciones industriales de tra-
tamiento de coroho.

La masa de corcho de los cuerpos moldeados producidos por el -
procedimiento segin la presente invenciédn, por ejemplo planchas adecuas
25 das para uso como alslamiento, se caracteriza por una eleveda resisten-
oia tensil y flexibilidad y en todo 'su espesor las partioulas que cons-
tituyen la masa de corcho estan uniformemente adheridas entre sf en ~ |
relacidn compacta. Ademds, el producto posee un color deseable, siendd
posible haoerlo de un color mie claro que el producto moldeado conge—

30 guido por los procedimientos del arte anterior, y se halla exento de
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| chamuscamientos y de todo asomo de pulverizecién o deq§§§ghado.
més, las propiedades naturales del corcho, elastioid;d, flexibilidad, ] ?g
etc., quedan sustancialmente inalteradas. Asimismo, el producto de cord o
cho tiene una densidad inferior a los productos de igual material has-

5 ta ahora obtenidos, en tanto que la resistencia a la absorcidn y adsor-

0ién de humedad, caracteristica importante, no resulta en modo alguno
datiada.

Bn la presente memoria se deberan tener en cuenta las siguienteJ .Li<::
equivalenciass 1 pulgada = 2,54 om.§ 1 pulgada2 = 6445 om2.; 1 libra
10 N f = 453,6 g. CP=32) x 5/9 = ¢ Co

Otros objetos y ventajas de la presente invenoibdn resultaran -

evidentes mediante la siguiente desoripcidn y reivindicaciones, consi~

defadas oonjuntamente con los anexos dibujos, en los cuales:

La figura 1 eg una vista esquemidtica de un aparato en él que -
15 pueds llevarse a cabo el mdtodo de la presente invencidn.

La figura 2 es uns vieta en proyeooién horizontal de un molde
usgdo en el procedimiento segin la presente invencidn.

Y la figura 3 es una vista en seccidn longitudinal del molde de

la figura 2.

20 El procedimiento segin la presente invenoién comprende en gene-
ral el relleno de un eapacio dotado de la deseada forma con particulas
de oorcho gin comprimir, el estrecho apretamiento o oompresidn de es-
tas partioulas, la confinsoidn de tales particulas s moldear dentro de
dicho eepacio, la primera sujecidén de las particulas de corcho asi con-
25 finasdas a vapor de agua sobrecalentado & presidn superatmosférica du-
rante un oorto perfodo de tiempo, y luego, mientrgs se mantiene todavid
a las partioulas de corcho bejo la presién del vepor de agua, la suje- |
cidn de las mismas a un gas inerte a una presidn superatmosférica y a
temperatura ambiente, relajando luego repentinamente la‘presién del ved

30 por de agua y del gas inerte. En la producoidn de corcho moldeado y —




Foomeroialmente aceptable, el vapor de agua al que se sudw f‘ las partf= é;fAA

culas de corcho confinadas puede estar a una temperatuﬂ.?zomprendida en
tre 290 y 5100C y a une presidén de 10 a 250 libras por pulgada ouadrade
Puede aplicarse al corcho durante un periodo de 1 a 25 minutos. El gas

5 inerte se usa a una presidn de 250 a 900 libras y a la temperatura am—

biente durante un periodo de 1 a 5 minutos., Se ha observado que la su-

Lad

jeoién de las partioculas de corcho al vapor de agua sobrecalentado caus
ia exudacidn de sufiolentes adhesivos de la goms natural del corcho pa-
ra que sirven de aglutinantes de dichas partfculas entre si, y al mismo
10 tiempo la elevada temperatura y la condicién seca del vapor de agua so-

brecalentado seca a las citadas particulas, siendo asi innecesaris una

oberaoién de mecado antes de la operacidn de moldeo. Al mismo tiewpo,

la exposicidn al vapor de agua a elevada temperaturs no se realiza du-
rante un tiempo tan prolongado oomo para que se queme el corcho o se dé
15 lugar a un exoceso de adhesivo de la goma de dicho material. La adicién
del gas inerte a elevada presidn fuerza el vapor de agus comprimido al
interior de los poros de las particulas de corcho por toda la masa de IFS fﬁ_lr
mismas. La repenting liberaoidn del vapor de agua y del gas osuss la -
dilatacidn de los poros del corcho como resultado de la dilatacidn del
20 gas y del vapor dentro de los mismos, produciéndose asi un hinchamiento

de toda la masa de particulas de corcho. BEl hinchamiento dilate a la

masa de particulas de corcho hacia el exterior contra el confinamiento
de las mismes y al mismo tiempo presiona a dichas particulas entre si,
de manera que duedan firmemente aglutinadas por los adhesivos de la go-

25 ma. Ademéds, la brusce dilatacidn del gas inerte y el vapor de agua &

elevada presibn sirve para enfriar sustancialmente la masa de particu-
las de corcho, reduciendo asi considerablemente ol pericdo de enfria-
miento al completarse la® operaciones de tratamiento, respecto al in-
vertido en los procedimientos del arte anterior.

30 Con referencia a las figuras, un aparato para llevar a cabo el
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. procedimiento seglin la invenoidn comprende una envoltury ¥lslante 10, |
dentro de la cual se dispone la camara o capsula de cgﬁgntamiento 11.
Bxtendiéndose sustancialmente en toda la longitud de la cémara 11, puet
de disponerse, a voluntad del.fabricante, una serie de elementos calent
5 tadores eléotricos 17.

Dentro de la cépsula 11, en un punto situado por debajo de los
elementos calentadores, hay unos miembros longitudinsles de sustenta-
oidn 21. Est&s miembros estén perforados para permitir el paso del =~
vapor de agua y delgas a travém de ellos.

10 Se dispone una puerta 41 cubriendo una abertura en el extremo -
de la envoltura 10, cu&a abertura sirve paras permitir la colocacidn de
un molde en la cdmara de calentamiento y su retirada de la misma.

En un extremo de la envoltura 10, junto a su parte superior, se
halla sustentada una tuberia de suministro 31 provista de una vilvula
15 32, cuya tuberis entra en la porcidn superior de la o&psula 1l. Una -
tuberia ramificada 57 se halia coneotada a la tuberia de suminisiro 31
¥ presenta una valvula 58.

La tuberfa de suministro 31 puede conectarse & un serpentin 33

que puede disponerse también, a voluntad del fabricante, dentro de la
20 odpsula 11. El serpentin termina en una tuberia de salida perforada
cerrada por su extremo. Las aberturas de la tuberia dirigen vapor de
agua contra la pared de la capsula de tal manera que el movimiento o
corrientes parasitarias del fluido de la capsula son favoreoidss. La
finglidad del serpentin 33 es la de permitir un sobrecalentamiento del

25 vapor de ague Que paesa a través de é1 mediante la adicidn de celor por

los elementos oalentadores 17. En consecuenciay, 8i hay una fuente de

vapor de agua que esté ya sobrecalentadas al grado requerido facilmente |

obtenible, los elementos calentadores 17 y el serpentin 33 no son ne-

cesarios y la tuberia de salida perforada puede fijarse directamente a

30 1la tuberia de suministro 31.
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En la figura 1 se muestran esquemdticamente los controladdies i
del funcionamiento del aparato, comprendiendo en general u{lﬁnémetro ~‘
52 en forma de oolumns de mercurio pars indicar la presig; interna en
la capsula 11, una valvula de seguridad 53 y un termdémstro 54 para in-
dicar la temperatura en la capsula 1ll. En 51 se muestra un mandmetro
para la tuberia de suministro y en 59 se indica un mandémetro para la
tuberia ramificada 57. Puede disponerse un pirdmstro para mostrar la
temperatura de los elementos calentadores y puede conectarse un dis-
positivo de control termostitioo 56 a los calentadores eléctricos y
asoolarse a la cépsula para controlar y mantener la requerida tempera~
tura interns cuando se requlere el sobrecalentamiento del vapor de -
agua mediante el empleo de los calentadores eléctricos,

En el fondp de la odpsula 11 hay una abertura de salids 38 por
la que pueden retirarse los gases de aquélla. En dichs salida 38 se ~
dispone una adecvada vdlvula de control 39.

Mostrado en las figuras 2 y 3, se ilustra un molde adeouado -
pars su empleo en el aparato de las figuras anteriores. El molde es -
sustanoiglmente rectangular y tiene_unas paredes laterales 46 y pare—
des terminales 47. Una placa inferior perforada 48 va ajustada en el
fondo del molde y un reborde 23 pende de los bordes inferiores de las
paredes laterales 46 y de las paredes terminales 47. Extendiéndose a
través de la placa inferior 48 hay una serie de barras de sustentacidn
25 que se mantienen en su posicidn pasandolas a través del reborde 23.
Una placa superior perforada y desplazable 49 se ajusta sobre la parte
superior de las paredes laterales y terminales, manteniéndose en su poj
sicidn por una serie de barras de sustentacidn 50 que pasan a través
de las peredes laterales 46.

Seguidamente se describird la forma de llevar a cabo el proce-
dimiento usando el aparato.

El tablero de corcho alslante se construye tomando primeramente
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¥y peso y colocandolas en un molde tal como el que se muestra en las fiy =

guras. Se llena un molde, que, cuando se uss pars producir un blogue d]

tamefio comercial desiinado a ¢ortarse en laminas, puede ser de 20 pulg
5 das & altura y tener una anchura de 25 pulgadas y una longltud de 37 -

pulgadas, en la cantidad deseada y se coloca la placa superior perforaJ

da 49 sobre el oorcho en sl molde. La placa superior perforada puede -
dejarse en esta posicidn o desplazarse hacisz abajo pars comprimir el :3"[ :
corcho, 8i se desea, y se colocan las barras de sustentacién 50 en su
10 posicibn. Luego se coloca el molde en la cépsula 1l a través de la puqﬁ
ta 41, donde ge apoys sobre los miembros de sustentacidn 21l. ILuego se
cierra la capsula 11, se oierra por completo la valvula 39 de la sali-
da 38 y se abre la vdlvula 32 para admitir vapor de agua sobrecalenta-
do en la océdpsula 11. Si no se halla disponible una fuente de vapor de
15 agua a la temperatura y presidén deseadas, puede admitirse vapor de agui
a un grado inferior de sobrecalentamiento en el serpentin 33, elevando-
se la temperatura y presidn mediante el uso de los elementos calentado-
res 17. BEeta presidn y temperatura del vepor de agua se mantienen durlg
te ol periodo deseado, despuds de lo cual se abre la vidlvula 58 y se -
20 admite CO2 u otro ges inerte a la presidn descada. Esta presién se =
mantiene durante el espacio de tiempo deseado, en cuyo tiempo las val-
vulas 32 y 58 estén cerradas, abriéndose repentinamente la valvula 39
de la salida 38. Luego se retira sl molde de la cApsula 11 y el blo-
que ya parocialmente enfriado de partioculas de corcho moldeado se deja

25 enfriar mids durante un corto periodo de tiempo. Iuego se corta en ta-

bleros o laminas,
Bn el tratamiento del coroho para hacer planches del mismo, el
molde puede llenarse hasta una profundidad de 12 a 16-1/2 pulgadas oon

particulas del citado material de un tamafio de oriba de 1/8 a 5/8 de

30 pulgada, presionédndose haoia abajo la parte supsrior hasta que la masa
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Ftengs un espesor de 12 a 13 pulgadas. El vapor de agua\‘c‘

 suninistra |
a una temperatura de 290 a 510°F y a una presién de ;8 a 250 libras por|
pulgada cuadrada. El corcho puede someterse al vapor de agua durante
un perfodo de 6 a 25 minutos. Puede suministrarse didxido de carbono u-
otro gas inerte a una presién de 250 a 900 libras por pulgada cuadrada
durante un periodo de 2 a 5 minutos. Como variante, pueden comprimirse
estrechamente particulas granuladas de corcho con el deseado tamafio de
criba y peso en un molde oilindrico, que para tapones de tamafio comer-
cizl puede ser de 1 pulgada de didmetro y 3 pulgadas de longitud, apli-
céndose vapor de agua s la deseads temperatura y presién durante el -
tiempo deseado, y CO, u otro gas inerte o la deseada presidn, ademds
del vapor de agua, durante el tiempo deseado. Se produce un tapdn de
corcho de baje densidad y con todas las propledades deseables y necesa-
ries para discos de cierre, ete., que pueden producirse con tales tapo-
nes.

Cuando han de producirse estos tapones, se suministra vapor de
agua a une temperaturas de 360 a 420°F y a una preaidén de 40 a 80 librag
por pulgada cuadrada. Las particulas de corcho son sometidas a este vad
por de agua durante un periodo de 1 a 2 mimutos. El didxido de carbono
u otro gas inerte es suministrado a una presidn de 300 a 900 librasg pox
pulgada cuadrade durante un periodo de 1 a 4 mimutos.

La siguiente tabla presenta una serie de ejemplos especificos
y da el tamafio de las particulaes de corcho y su peso, as{ como las con-
diciones y longitudes de tiempo durante las cuales se llevan a cabo lag
operaciones de tratamiento. Los ejemplos I a VII son de bloques ds cor+
cho de tamafio comercial, de 25 x 37 pulgadas, y con un espesor indica-
do en la columna "Compresidn a". Las particulas sueltas de corcho en é
molde son comprimidas desde el espesor indicado en la oolumna "Compre-
8ién desde" al espesor sefialado en la columns "Compresién a". Los ejem
plos VIII a XII son de taponse de coroho de tamafio comerecial, de 1 =

pulgada de diémetro y3 pulgadas de longitud.
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Corcho Comoresion Yaror de asua co,, Aeabado
Tamafio dé ezo, en Desde a Temp. Presion en liempo Tresion Tiamno ‘Corcao libras/pie
Ejemplo criba de las  libras por pulgadas  uizadas  9F 1ibres nulg.en minutos en librus  en minu- aglutinado,
particulas,en »nie cubico cuadrada Jvulada  tos.
»ul ~adag cuadrada
1 1/8-%/8 6 12 12 501 250 6 9c0 k] U5
11 1/85/8 9.6 16 1/2 13 483.9 210 8 300 2 .08
111 1/8-5/8 8.4 15 1/2 13 41 190 8 500 2 .07
' 1/8-5/8 6 12 1/2 12 1/2 468 170 8 150 2 .05
v 1/8-5/8 3.4 15 1/2 13 44 120 12 340 2 .07
VI 1/8-5/8 6.4 15 1/2 1 328 20 16 400 3 .07
i 1/3-5/8 7 Avresado Timemen 298 10 25 250 5 W07
te =n 21 molde
TIII 1/16 7 12 80 2 550 2 05
X 1/16 1 381 55 11/2 370 11/2 ,05
X 1/16-1/8 7 381 50 1 300 11/2 .05
X1 1/18 7 381 50 1 660 1 W08
XI1 1/16 7 367 20 2 200 4 05
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tamafio de las partfoulas de corcho con qus se produce el corcho moldeaﬂ
do, y mediante adecuada selecoién de la temperatura y presién del vapon
de ague y la presidén del gas inerte y los tiempos durante losAcuales s?
5 aplican el vaepor de agua 80lo y acompafiado de gas inerte a las partiocu-

las de coroho, puede producirse una variedad de articulos de coroho moll

_dea&oe con la deseada densidad. El tamatio y forma del producto terminaj
do eatéd determinado naturalmente por el tamafio y forma del molde usado,
llenandose éste oon las particulas de corcho sueltas sin tratar, oual~
10 quiera que sea su tamatio. Como la temperatura del vapor de agus y el -
tiempo en que las partfculas de corcho se hallan expuestas al mismo no
queman a aquél, no se produce en &l olor ni sabor, siendo éste filtimo
un factor importante cuando el corcho ha de emplearse para forrar oha=-
pas de botellas. Sin émbargo, mis importante mfin es el heoho de que el
15 tiempo necesario para llevar a cabo el proceso es muy inferior al que
hasta ahora se ha invertide, debido a que el tiempo durante el oual el
coroho se halla bajo tratamiento tanto ocon el vapor de agua como con el
gas inerte es inferior al invertido hasta azhora s8lo para el tratamien-
to con el vapor de agum, y & que la repentina dilatacién del vapor de -~
20 agun y del gas al término del tiempo de tratamiento enfria considerabl%h
mente al bloque de corcho moldeado, eun antes de gue ol molde sea reti-
rado de la cdpsula en 1a que el ocorcho ha estado expuesto al vapor de
agua y al gas. Bsto permite una producocién grandemente incrementade en
oada aparato, haciendo posible asi uns menor inversidén en equipo y espal-
25 cio para una operacién de fabricacién o un gran incremento en la pro-
duccidn de las ingtalaciones actualmente existentes.

Pe importancia tal vez igusl al ahorro de tiempo es el mayor uso Eé"
que se hace de la materia prima, es decir de las particulas de corcho.
Con el presente método, no hay desecho de corcho, ni pérdidas debidas

30 a los tiempos de aplicacién de vapor de agua relativamente prolongados
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_hasta ahora empleados. Por consiguiente, se hace un %o méximo del - i
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corcho virgen y del corcho residual de otras opsraoiones realizadas coi
este material. Esto sumenta mds ain la economia de explotacidn obteni-
ble por medio del presente método.
5 Se oonsidera que la invencibn y sus ventajas quedarén comprendi-
dam mediante la precedente desoripeidn, siendo evidente la posibilidad
de introducir varios oambios en la forma, construccidn y disposicién ~
‘de las partes sin apartarse del espiritu y &mbito de la invenoién ni
macrificer sus ventajas materlisles, siendo las formas anteriormente -
10 descritas e ilustradas en los dibujos meramente versiones preferidas
de la misms.
REIVINDICACIONES

En resumen, La Patente de Invencidn que se solioita, recasré -~
sobre las reivindicaociones siguientess
15 ds Procedimiento de tratamisnto de coroho para producir un -
cuerpo moldeado de dicho mmterial, csracterizado por el llenado de un
espacio de forma deseada con particulas de corcho, confinacién de es—
tas perticulas a moldear en dioho cuerpo de corcho dentro del ecitado
espaoio, primera sujecidn de las partfculas de ooroho asi confinadas
20 a vepor de agua sobrecalentado y a presidn superatmosférica durante un
oorto periodo de tiempo, luego, mienitras se mantiene a las partioulas
de ocorcho bajo la presidn del vapor de agua , adicidn al vapor de agua
de un gas inerte a una presidn superatmosférica y e temperatura ambiend
te, mantenimiento de las particulas de corcho bajo el efecto del vapor

25 de agua y del gas insrte durante un periocdo de tiempo suficiente para

dilatar las oitadas particulas, y luego la repentina interrupcién de

la presidn del vapor de agua y del gas inerte de una porcidn sustan-

cial por lo menos de la superfiole de la masa de particulas de oorchos
2. Prooedimiento segin la reivindicecidn 1, caraoterizado por

30 el heoho de que las particulas de corcho confinadas son sometidas al =
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~ vapor de agua sobrecalentado durante un periodo de tiempo suficiente .

para producir la exudacibn de suficientes adhesivos de la goma natu—
ral presente en el corcho para aglutinar entre si a todas eatas partf-

culas.

v

5 3+ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 § 2, caracteriza.
do por el hecho de que las particulas de corcho confinadas son someti~|-
-das a vapor de sgua sobrecalentado a una temperaturs de 290 a 5102F

¥ a una presibn de 10 a 250 libras por pulgada cuadrada durante un -
perfodo de 1 a 25 minutoe, ¥y el gas inerte adicional est4 g una pre-
10 8ibn de 250 a 900 libras por pulgada ouadrada manteniéndose las parti-
oulas de corcho bajo el efecto del vapor de agua y del gas durante —
un perfodo de 1 a 5 minutos.

4. Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 3, caracteri-
zada por el hecho de que un espacio de 25 x 37 pulgadas se llena has-
15 ta una profundidad de 12 & 16~1/2 pulgadas con partfoulas de corcho -
de un tamafio de criba de 1/8 a 5/8 de pulgada, comprimiéndose ls masa
de dichas particulas hasta un espesor de 12 a 13 pulgadas.

5., Procedimiento segin la reivindiocacién 4, caracterizado por
el heoho de que las particulas de oorcho éon sometidas a vapor de agua
20 gsobrecalentado g une temperatura de 501°F y una presidn de 250 libras
por pulgada ousdrada, durante 6 minutos, sometiéndose a gas 002 & una

preeidn de 900 libras por pulgada ousdrada durante un perfodo de 4 mi-

mtose

6+ Procedimiento segin la reivindiocacidn 4, caracterigado por
25 el hecho de que las partfoulas de corcho son sometidas a vapor de agua)
sobrecalentado a una temperaturs de 483,9¢F y a una presién de 210 -
libras por pulgads ouadrada durante 8 minutos, sometiéndose & gas 002 ’
e una presibn de 800 libras por pulgada cuadrada durante un periodo QJ
2 mimtos.

3o 7. Procedimiento segin la reivindicaoidn 4, caracterizado pon
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el hecho de gue las particulas ‘de corocho son sometidas aiynﬂbr de agus
" < o

sobrecalentado a una temperatura de 477%F y & una presidén de 190 1ibra§

sién de 500 libras por pulgade cuadrade durante un periodo de 2 minue
108

8+ Procedimiento segiin la reivindicacién 4, caracterizado por el
hecho Ge que las partioulas de corcho son sometidas a vapor de agua So-
brecalentado a una temperaturs de 468°F y a una presidn de 170 libras -
por pulgada.ouadrada'durante 8 minutos, sometiéndose a gas €0, & una -
presién de 350 lidbras por pulgsda cuadrada durante un perfodo de 2 mi-
nmtos.

9. Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caracterizado por el
hecho de que las particulas de corcho son sometidas a vapor de agua S0~
ﬁrecalentado a ung temperatura de 4419F y a una presién de 120 libras -
por pulgads cuadrade durante 12 minutos, sometiéndose a gas COé a ung
presién de 340 libras por pulgada cuadrads durante un perfodo de 2 mi~
mtos.

10. Procedimiento segin la reivindicacién 4, oaracterizado por
el hecho de que lag particulas de corcho son sometidas & vapor de agua
sobrecalentado a una temperaturs de 328°F y a una presidn de 20 libres
por pulgada cuadrada durante 16 minutos, sometiéndose a gas 002 a ung -
presidén de 400 libras por pulgada ousdrada durante un periodo de 3 mi-
nutos.

11. Procedimiento segiin la reivindioacién 4, caracterizado por
el hecho des que las partiouiae de coroho son sometidas a vapor de agua
sobrecalentado a una temperatura de 298¢F y a una‘presién de 10 libras
por pulgada ocuadrsde durante 25 minutos, sometidndose = gas 002 a una
presidn de 250 libras por pulgada cuadrada durante un perfodo de 5 mi-

mtos o

12, Procedimiento de tratamiento de corcho segin la reivindicacif

por pulgada cuadrada durante 8 mimutos, sometiéndose a gas €O, a una pri.- L

n
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-~ l, caracterizado por el firme apretamiento eén un espacio q{@drioo de.J
1 pulgads de didmetro por 3 pulgadas de longitud de partioulaa de cor-
cho de un tamafio de oriba de 1/16 a 1/8 de pulgada, el confinamiento ~
de dichas partfculas en el citado espacio, una primera sujecidén de las
5 partioulaa de ocorcho asi{ oonfinadas a vapor de agua Sobrecalentado a -
una temperatura de 360 a 4200F y g una preesibén de 40 a 80 libras por
pulgade cuadrada durante un periodo de 1 a 2 mimutos, luego, mientras
pe mantiene a las partioulas de corocho bajo la presibn del vepor de
agua, la sujeoidn de las mismas a un gas inerte a una presibn de 300
10 & 900 libras por pulgada cusdrada durante un perfodo de tiempo de 1 a
4 minutos, y luego el repentino cese de la presién del vapor de agua
y del gas inerte de uns poroién sustanoial por lo menos de la superfi-
oie de la masa de partioulas de corcho. ‘
13, Procedimiento segfin la reivindicacidn 12, caracterizado por

15 ol heoho de que las partioulas de coroho son sometidas a vapor de agua
gobrecalentado a una temperatura de 4129F y a una presibn de 80 libras
por pulgads cuadrada durante 2 minutos, sometiéndose a gas €O, a una -
presidn de 550 libras por pulgada cuadrada durante un perfodo de 2 mi-
nutos. '
20 14. Procedimiento segin la reivindicacibén 12, caracterizado por
el hecho de que las parifoulas de corcho son sometidas a vapor de agua
sobrecalentedo a una temperatura de 381¢F y a una presidn de 55 libras
por pulgada cuadrsda durante minuto y medio, sometiéndose a gas co, a
una presidén de 370 libras por pulgeda cuadrada durante un perfodo de -~
25 minuto y medio. » o

15. Procedimiento segiin la reivindicacidn 12, caraoterizado p§r
el hecho de que las partioulas de corcho son sometidas a vapor de agual
sobrecalentado a una temperatura de 381°F y a una presipn de 50 libras
por pulgada cuadrada durante 1 minuto, sometidndose a gas 00, & una
30 presidn de 300 libras por pulgada ocuadrada durante un periodé de minu=~

to y medio.
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- 16. Procedimiento segfin la reivindicacibn 12, caraﬁirr

T
zado por ~
el hecho de que las partfoulas de corcho son sometidas a vapor de agua
sobreoalentado a una temperatura de 381°F y a uns preeidn de 50 libras
por pulgada quadrada durante 1 minuto, sometiéndose a gas CO2 a8 ung -
presién de 660 libras por pulgada cuadrada durante un perfodo de 1 mi-
nuto.

17. Procedimiento segin la reivindicacidn 12, caracterizado por
el hecho de que las partfoulas de oorcho son sometidas a vapor de sgua
sobrecalentado a una temperatura de 367°F y a una presidn de 40 libras
por pulgada cuadrada durante 2 mimutos, sometiéndose a gas 002 & uns
presidén de 900 libras por pulgads cuadrada durante un perfodo de 4
minutos.

18. 8e reivindica por {iltimo oomo objeto sobre el que ha de re~
oaer la Patente de Invencién que me soliocitat "PROCEDIMIENTO DE TRATA+
MIENTO DE CORCHO PARA PRODUCIR UN CUERPO MOLDEADO™

Todo conforme me describe y reivindica en la presente memoria ~
que oonsta de dieciseis plginas esoritas a miquine y dibujos que se
scompafiane '

Madrid, 1 agosto 1.962
ALFONSO UNGRIA
PJPy
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