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MEWORIA DESCRIPTIVA
Sobre: .
" UN PROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS MOLDEA-
DOS A BASE DE CELULOSA Y RESINAS TERMOFRAGUANTES »
Solicitante: Don Imcien LACOSTE, de nacionalidad francesa,

domiciliado en New Lodge Works, 316, Salisbu-
ry Road, Totton, Southampton, Hampshire,

England.
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Inventor: El solieitante.

El ‘invento se refiere a un procedimiento de fabri-

cacién de productos moldeados a base de celulosa y de resi-

nas termofraguantes come principales componentes.

B R RSP R




.
S
<
¥y
t
3
]

Fige i e
> 20728 NoeH
Uno de los objetos es la fabriocseidn de un nuevo
56 producto moldeado en forme de un recipiente o envase, '
Otro objeto del invento es la fabricacién de un
pfodueto en forma de un recipiente & base de cexuiasa y de
un ligente termofraguante.
Otro objeto del invento es la ébtencidn de un re-

10. cipiente de peso reducido, fuerte, resistente a laes frac-

turas y permeable, a base de celulosa y de una resina ter-

mofraguante.
Todavia otro objeto del invento es la creacidén de
un nuevo recipiente o envase, especialmente adaptado a su b
15, uso en la horticulture ¥ que tiene como resultado ventajas
no alcanzadas hasta ahora en la siembra y en el crecimiento
de las plantas.
Otro objeto del invento consiste en una nueva com- i
posicién especialménte apropiada pare el uso como recipien- .
20. te o envase.
Otro objeto del invento es un determinado proceso
industrial para la fabricacidén en serie de recipientes o . _ v
envages fuertes, de peso reducido, porosos y resistentes a
les fracturas por golpes, empleando como primeras materias
25. celulosa en forma de servdn y de un pldstico termofraguante

cono medio ligante.
Ya se conocen procedimientos de fabricacidén de

envases mediante moldeo o una medida exacta bajo el empleo

de calor y presién a base de una resina sintética y una subs-
30. tancia orgdnica o inérgdnica, quitarndo la piel o capa exte~

ripr formada durante el proceso de moldeo en la superficie

del articulo moldeado, en toda la superficie o de una par-

te del articulo, con medios fisicos o quimioos para suprig
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mir substancias solubles en el interior de la masa para de-
35, Jar quie se formen finos canales capilares dentro del articu-
lo moldeado.

Este invento, em cambio, crea un producto, reci-
plente o envase mediante moldeo a una configuracién exacta,
en la cual la porosidad'deseada se obtiene sin afiadidura de

40, otra operacién ocualquiera, tales como la de quitar la piel
producida durante el proceso de prensado e la supresidn de
substancias solubles con el fin de crear canales capilares
en el interior del articulo, sino se obtiene por el empleo
de materiel de moldeo o de une mezcla que contenga serrin

45,  de madera o de otro material celulésico, cuyas particulas

| se unen entre 8l durante el proceso de moldeo.

En los dibujos adjuntos:

Figura 1 representa en elevacidén y por la mited
en seccidén de un recipiente que es objeto del invento y fa-

50, bricado con arreglo al mismo,

Figura 2 es una vista en planta de figura 1.

Figure 3 es un diagrama esquemético que ilustre
los pasos generales del procedimiento de fabricacidn del
recipiente enseilado en figura 1.

/55, El recipiente o emvase wmostrado en la figura 1l
de los dibujos tiene Forma tronco-cénica. La pared exte-~
rior a abriéndose hacia arriba para facilitar el encaje de
los envases con fines de almacenaje, tiene una superficie
exterior lisa. Bl recipiente tiene tambien una brida exte- .

60, rior b en su parte abierta superior y un agujero de drena-
Je ¢ en el fondo d, 8i asi ge desea.

La pared estd escalonada interiormente, y se ense-

fia una pluralidad de escalones estrechos e as{ como un esca-
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1én mds ancho £ formado en la brida b oerca del canto su-

65. perior del recipilente.
Estos escalonamientos que siguen alrededor dgl
T h interior del recipiente forman unos anillos de refuerzo

y cada anillo tiene substancislmente el mismo espesor. EL

escalén mds ancho sirve de borde, que se puede emplear pa-
70. ra podér colocar un disco de papel, pldstico o métal y que

servird de tapadera para cubrir el contenido del recipien-

te. El recipiente se puederentonces emplear como envase co-

comercial, por ejemplo, como envase para fertilizantes u

otros productos de jardineris y, cuando se haya vaeciado,
75. se podrd poner en pilas uno dentro del otro debido & su

forme tronoocénica y se podrd usar tambien a continuacidn

como recipiente o cesta en la horticultura.

El recipiente estd formado a base de materia ce-

luldsicé, preferentemente serrin de madera, unido con une
80, o varias resinas sintéticas y moldeado bajo calor g presién

a la forms y medlda deseada. El recipiente ha sido ensefia-

do en la figura 1 como un troncocono en seccién, pero se

debe comprender que el recipiente puede ser rectangular y

' tener paredes rectas, lisas sin log escalones de la figura

85. 1.
Bl serrin de madera se combina con une resina

gintética indicada y con un endurecedor y entonces la mez-

cla se moldea en un molde correspondiente bajo calor y pre-

gién a la forma deseada. Bl molde produce un recipiente con
90, superficies exteriores lisas, con los escalones interiores

ey £y con el agujero en el fondo, cuando asi se desea.

B reoipiente 0 envase puede estar coloreado con arreglo

a las exigencias del comercio mediante afiadidura de mate-

rias colorantes a la mezcla antes del proceso de moldeo.
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Por ejemplo el recipiente podréd colorearse de-réjo para dis-
tinguirlo bien de su contenido. El recipiente se puede hacer
tambien resistente al "mildew" (mildiu) mediante afiadidura
de un fungicida apropiado a la mezcla antes del moldeo.

El recipiente perfeccionado, adeuda de ser redu-
c¢ido de'peso, es resistente a las fracturas y es muy poroso.
Cuando el recipiente se emplea en el campo de la horticultu-
ra, la porosidad del recipiente es de gran importancia. Los -

recipientes fabricados con arwreglo al presente invento son

nds porosos gue los recipientes de cerdmica usados en la

horticultura, pero no permiten una evaporacién ten rdpida

de la humedad de la tiérra que contienen, como sucede con
los recipientes de cerdmica o tiestos. En los recipientes

o tiestos de cerdmica empleados en el campo de ls horticul-
tura, la evaporacién de la humedad de la tierra produce una
refrigeracién que enfria la tierra y actia como freno para
el cfecimiento de las plantas, mieqtras en el recipiente con
arreglo el invento el cambio de la temperatura de la tierrs

en los tiestos, después del rdego de la planta, es mucho me-

nos notable y el crecimiento de la planta en los nuevos re-

cipientes se acelera.

COMPOSICION

Segin se he explicado ya en lo que antecede, los
recipientes o envases con arreglo-al presente invento; se
moldean a base de un meterisl celuldsico, tal como serrin
de madera wnido con une o més resinas sintéticas, bajo ca-
1Qr y presién. En general, todas las clases de polv6 de sie~
rra. de maderas se puede emplear para el fin que se persigue

pero la experiencia he ensefiado que 10 mejor es en el oaso

presente serrin recientemente aserrado de madera verde.
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El serrin de maders, despues de su tratamiento que
se explicard a continuacidén, se mezcla con une resina sinté-
tica que tenga caracteristicas termofraguantes, seleccionada
del grupo que consiste de sminas pldsticas o resinas fendéli-
cas. Ia resina fenélioca se puede elegir entre el grupo que
consiete de fenol formaldehido, cresol formaldehido, xilenol
formaldehido, y resorcinol formaldehido, y dicha resine ami-
popléstica e puede elegir del grupo que consiste de tiurea
formaldehido, melamina formaldehido, y urea formeldehido.

Con el fin de facilitar la operacidén de moldeo y
para lograr una gren produccidn, se affade un producto endu-
rededor tal como sulfato de aluminio a la résina termofra-
guante, Un agente coloreador tal como éxido rejo de hierro
ge puede afladir y para hacer el producto sl mismo tiempo
més resistente al agua, se puede afiadir cera en polvo.

Por fin se afiade un pequefio porcentaje de ..area
en polvo a la composicidn que sirve para combinarse con
cualquier cantidad de formaldehido que se desprende de la -
composicidﬁ de moldeo durante la operacién de moldeo.

‘ Generalmente, los'recipientes o envases de este

invento se pueden formar con uns mezcle que contenga de 60
a 90% de celulosa, tal como serrin de maderé, y de 10 a 40%
de resinas inolﬁyendo el endurecedor y wna pequefia cantidad
de. cera, matria‘colorante ¥ urea en polvo.

B En la produccidén de un recipiente o envase espe-
fialmente ¥til para la horticultura como recipiente de plan-
taé, tales como tiestos, se ha encontrado que la siguiente

fofmula permite la fabricacién de un recipiente fuerte, li-
gero, resistente a las fracturas, cuando se procede al mol-

deo y al curado en las condiciones apropiadas de tiempo y

RIS L




155, de temperaturs.
BJEMPIO I
Serrin preparado 80%
Resina de urea formeldehido,
incluyendo el endurecedor,

160. (Cloruro de amonio) 14.98%
Cera en polvo 3.60%
Colorante (oxido de hierro) 1.19%
Urea en polvo -.22%

_ Agente de desmoldeo -,01%

165. _ EJEMPLO II
Serrin preparado | 80%
Reside de urea formaldehido,
incluyendo el endurecedor, 14.98%
(sulfato de aluminio)

170. Oera en polvo 3,60%
Colorante (oxido de hierro) o 1.19%
Ures en polvo ' o220
Agente de desmoldeo -, 01%

Ia composicidén de los ejemplos I y II, cuando se

175. procede a su mezcla en forma adecﬁada, y 8e moldea dursnte

/ un minuto a una temperatura entre 95 y 1252 bajo una pre-
sién de 40, a 60 kg. por centimetro cuadrado d4 como resul-

tado un recipiente que es mds poroso que log recipientes o
tiestos.cerémica 0 berro oocido tal como se emplean normsle
180, ° mente en la horticultura, y tiene una resistencia a los gol-
pas muchas veces mayor que cualquier tiesto o recipiente de

barro cocido o de otra clase de cerdmica.
Unos recipientes fabricaedos con la formule y bajo
las demds condiciones arriba descritas se han comparado con

185, otros recipientes iguales en tamafio y forma.
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Jeis tiestos de barro cocido fueron colocados so-
bre un estante & una altura de 30 cm. Sobre un suelo de ce=-
mento, mientras sels reciplentes del presente invento se co-
locardén sobre un estante a 1,80 metros encims del mismo pi-

190. =80 de cemento. Todos los doce recipientes se tiraron simul-
tdneamente al suelo desde Bus respectivos estantes. Todos
log seis tiestos de cerdmica se rompieron en contacto con
el suelo de cemento.

Los recipientes del presente invento, aun cayendo

195. desde una altura seis veces mayor, no se rompieron ni su=-
frieron dafio alguno. No queddé ningunae setfial en los recipien-
tes del invento én el sitio donde cayeron sobre el piso de
cenento; no hubo fractura ni dafio visible.

La resina tefmofraguante preferida en el presente

200, invento es urea formaldehido, ante todo debido a su facili-
dad de adquisicidn y su bajo eosfo, pero, segdn ya se ha
indibado, 8se pueden emplear otras resinas en la.éomposicidn
de moldeo. La urea formaldehido se empled preferentemente
en forme sdlida que contiene un dcido sdlido como agente

205. de endurecimiento tel como cloruro de smonio o sulfato de
amonio. La usual formula sélida de la urea formaldehido es
dimetilolurea (~OO(NHCH20H)2 6»(1,3 bis) hidroximetilurea
(DMU) que se puede adquirir como una materia sélida blanda
de contextura coio la cal.

210, La monometilureo H NCONHCH2 OH es de una concen-—

2
tracidén inferior que DMU y se prepara fdcilmente disolvien-

do dimetilurea con una parte de urea. Las monometilureas se
resinifican tan fdcilmente como la D, o ee ingolubiliza

mediante calor o mediante adicidén de 4cldos; se pueden emplear

215. ®i asl se desea, en el presente invento,
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El gredo de resinificacién de DMU en sistemas
acuosos depende del pH que es la medida de la cantidad del
doido presente, 7
A unos pH bajos, correspondientes a una acidez
220, relativamente elevada, el curédo es rdpido, mientras a me-
dida que el pH sube, el curado baja.
Cuando se afiade un catalizador 4cido, cataliza

la supresién de agua produciendo condensacién en'la manera

siguiénte:
225, H : H H
H - OHOH N - CH,0H N. - CHyOH
co 0] Cco
N - CHZOH N - CHZOH N - CHéON
H H H
230. Bajo las condiciones de moldeo, los 4cidos cata-

lizan esta clase de condensacidn, Tanto el clorurc de amo-
nio como el sulfato de amonio reaccionen formendo dcidos:

bajo las condiciones del moldeo que catalizan la reaccidn

¥y provocan el fraguado y el endurecimiento.

235. la velocidad del endurecimiento depende de la cén~
tidad del endurecedor presente asi como de otros factores
tales como temperatura y presién., Generalmente, la cantidad
del enﬁurecedor se elige para producir el fraguado de la re-
sina dentro de un tiempo razonable y a una temperatura del

240, molde preestablecida. Generalmente el factor pH estard entre
lab6b.

Anunque se hayan obtenido excelentes resultados
" con el empleo del sulfato de aluminio y del cloruro de slu-
minio como productos de endurecimiento, otras materias co-~

245, nocidas como catalizadores del fragusdo de resinas de aminas

g g
ARSI,

o B g AR A ¢'wt'ima'-ﬂ"$r-.5,<l Rha T e sk "zﬂ’ii“ﬁﬁ‘ﬁﬂ&ﬁéﬁ%"i




280728

o fenblicas se pueden emplear, si asi se desea.

Debido al calor y a la presidén durante el proceso

de moldeo, se libera una pequeiia cantidad de formaldehido,
y 81 el recipiente que se fabrica se ha de emplear con mer-
250. cancias que podrian estar.adversamente afectados por el for-
maldehido libre, es necesario combinar el formaldehido libre
durante el proceso de moldeo. Por este motivo se afiade una
pequefia cantidad de urea en polvo & la composicidn y que
reacciona con el formaldehido generado durante la operacidén
255, de moldeo, con el resultado gque el producto final, salido
del molde, no contiene formaldehido libre.
 En consecuencia, los articulos embalados en. reci-
plenteas o envases con arreglo al presenté invento no se‘pue-
de perjudicar de ningung manere por formaldehido libre, tal
260, como seria el caso si la urea en polvo no sSe hubiese afiadi-
do & la composicién de moldeo.

. Como se ha mencionado ya anteriormente, otros ele-
mentos de unién con caracteristicas de termofraguantes, se=-
leccionados del grupo de los aminopldsticos, se pueden empleer

265, en lugar de urea formaldehido.

Entre ellos se encuentran la tiurea formaldehido y
la melamine formaldehido. Estas composiciones reeccionan en
forma similar como la mres reacciona con formaldehido.

o EJEMPLO ITI

270. La siguiente composicién se empleas para producir
art{culos pequefios de moldeo, con una resistencia a los
impactos relativamente reducida, buena porosidad pero una

resistencia relativamente pequefia al agua.

AR AR




Serrin preparado 88%
Tiurea formaldehido

275 ‘(incluyendo endurededor) 10%
cera en polvo 2%

La composicidn fué curada en dos minutos en un
molde a una temperatura entre 105 y 12520 y a una presién
entre 40 y 50 kg. por cmz.

280, EJENMPLO IV

la siguiente composicién se emplea para fabricar
articulos de molde que tengan una alta resistencia a los
impactos, buena duracidén, baja porosidad y excelentes pro-
piedades eléctricas.

285, Serrin preparado , 60%

Moleminsa formaldéehido
(incluyendo endurecedor 40%

Ta composicidén fué curada en dos minutos en un
molde a temperaturas entre 120 a 160¢C y a presiones entre
100 & ;O kg, Do cmz.
290, Tal como fué mencionado ya antes, las resinas fe-
nélicas, tales como fenol formaldehido, cresol formaldehido,

xilenol formsldehido y resorcinol formaeldehido se pueden

emplear en lugar de los aminopldsticos.
Tambien en estas reacciones es neoesario afiadir
295, el polvo de urea, puesto que una pequeila cantidad de for-
maldehido queda liberada durante el proceso de moldeo.
_BJEMPLO V
Ia aiguienﬁe composicidn se utilize para producir
objetos moldeados con buena resistencia al agua, buena re-

300. sistencia a los impactos, duracidén larga y porosidad media.

- Serrin preparado 70%
Resoreinol formaldehido
(incluyendo endurecedor) 29.09% ;

g
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Agente de desmoldeo -.01%
Le composicidén fué:ourada durante tres minutos a
305, une temperatura entre 150 y 1552C y & une presidén entre 55
y 70 kg. p. omz.
EJEMPLO VI

La siguiente formula se puede emplear para la fa-

bricacién de objetos mayores de largs vida, excelente resis-

310. tencia & los impectos, baja porosidad y buena dureza.

Serrin preparado 70%
Resina fenol formaldehido

(incluyendo acelerador) 24%
polvo ‘de eera 6%

Esta composicién fué curada en seis minutos a una
315, +temperaturs entre 145 y 1602C, a una presién entre 140 j
250 kg, p. om’.

Una cantidad reducida de una composicidén de des-
moldeo se afiade al compuesto antes de la operacidn de mol-
deo. Ademds, si el producto debe tener caracteristicas de

320, resistencis extraordinaria al agus, se puede afiadir una
cantidad de polvo de cera a la composicién,

Ias proporciones anotadas arriba estdn todas cal-
culadas por pesos y donde se emplean liquidos las cantide-
des estén basadas en su contenido de sdlidos.

32s5. En lo que se refiere a las proporciones de la
ures menc%onada que se debe emplear para combinarse con el
formaldenido liberado en el proceso de moldeo, se ha encon-
trado que el porcentaje de uree puede veriar entrelo,lﬁ Yy
0.5% de la mezcla total. Los mejores resultados se obtienen -

330,. cuando se emplea 0.,22% de urea.

A
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Para que los productos de resinas en la produccidn

en masa de articulos moldeados a base de serrin de madera li-
gado con tales resinas puedan salir fdecilmente de los moldes
ein miedo de adherencias; €8 necesario emplear productos de

335« desmoldeo. Es costumbre pulverizar los moldes con varios
aceites o siliconas, sin embargo, cuando se trabaja con md-
quinas de répidormoldeo, esta operacidén ha de carse muy fre-
cuente y a gran velocidad.

En las composiciones de moldeo del presente inven=-

340, to, se ha descublerto que los moldes gquedan perfectamenfe
limpios cuando se afiaden muy pequefla® cantidades de un po=-
tente agente de superficie activa de cationéa tal como un
compuesto de amonio cuaternario de cadena largs, como bro-
‘muros de dodecil-tetradecil o hexadecil-trimetilemonio, y

345. ninguna de las composiciones de moldeo adhiere a los meldes
ain cuando- la operacidén de moldeo procede & gran velocidad
y por un periodo largo de tiempo.

Resulta pues, que la tarea drdus y larga en tiem-
po de la aplicacién de los usuales compuestos de desmoldeo

350. se evita moldeando los artfculos con la composicién del pre-
sente invento.

Ademds se ha encontrado que esta accidén de limpie-
za que ocurre cuendo se afiade el agente de desmoldeo del
invento directamente a la mezcla de moldeo, se puede redu-

355. oir el tiempo del moldeo, porgue permite que la composieidn
de moldeo se adapta mds Intimamente desde un principio & la
pared del molde y durante el cielo del curado.

' Aungue la superiorided del empleo de compuestos
de amonio cuaternario de cadena largs sea evidente, desde

360, luégo se pueden fabricar los objetos del presente invento
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empleando los corrientes agentes de desmoldeo.
PROCESQO DE FABRICACION

Para la produceidn de recipientes o envases o de

otros articulas moldeados, a base de las composiciones des-

critas, se ha encontrado un nuevo procedimiento de tratar

el serrin, las resinas y los otros componentes de la éompo-

sicidn para obtener un producto moldeado terminado que ten-
®a el peso ligero requerido, fuerza, resistencia & las frac-
turas y permeabilidad.

Como ya se menciéné antes, la madera preferida
de la cual se @ebe obtener el serrin pars ser empleado en
este procedimiento, es madera recientemente cortada y ver=
de; pero tambien se puede emplear serrin de maderss dures.
El serrin pfoducido de maderas duras o blandaes o verdes se
distingue por su contenido en humedad y, con el fin de pro-
ducir ﬁroduotos uniformes, es necesario reducir el centeni-
do de humedad del serrin a un féctor conocido situado entre
0% y 16% de humeded. Se ha encontrado que el nivel prefe-
rido de humedad para muchos empleos estd entre 2 y 5%,

Si el contenido en humedad del serrin se reduce
demasiado, dificulta la mezcla con los otros ingredientes
debido al hecho que lasg particulas my secas de madera no
aceptan el recubrimiento con los productos quimicos. Por
el otro lado, si el serrin tiene un contenido demasiado
elevado de humedad, el resultado es la generacidén de vapor
durante el moldeo con el resultado de la fracecién del pro-~-
ducto en el momento del desmoldeo.

El serrin primero se seca a su contenido apropia-

do de humedad y despuds se clasifica por la medida de sus

particulas,
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Pare determinadas claeses dé produotos moldeados,

tales como recipientes, envases o tiestos destinados & la
horticultura, se ha encontrado que el andlisis tipico de las

particulas es como s8igue:

Particulas mayores 2.7 milimetros
99% inferiores a 2.~ milimetros
91% inferiores a l.~ milimetro
52% inferiores a - 500 miorons
12.5% inferiores a 200 microns

Pars la produccidén de piezas mayores, sin embargo,
Se puede emplear un grado mayor de particulas de madera que
ﬁuede llegar hasta la viruta producida por mdquinas planea-
dorag, o alisadoras.

Le graduacidén del serrin se hace pasdndolo por un
molino de martidlos con un tamiz de medida indicada, y la
medida del tamiz se elige segun el articulo que se desea
fabricar. Se debe'elegif wn tamiz adecuado, pues un tamiz
demasiedo ablerto deja pasar particulas demasiado grandes
¥y por fin, un articulo moldeado flojo debido & la distri-
bucidn desigual de las particulas de madera en el molde,
mientras une miida demasiado pequeiia del aserrin d4 como

resultado un producto flojo, puesto que los demés ingre-
dientes no son capaces de cubrir toda la gran superficie
de la grandisima cantidad de parficulas pequefifsimas.

Bl serrin secado y graduado se mezcla en un méz-
claedor g presidén que estd diseflado pera ejercer una presidén
sobre la masa mientras se agita en el interior de la mdqui-
na, y de esta menera se obtiene una mezcla homogénea. Se
puede emplear un tipo de mezclador continuo usual pero con

una restriccidn a su salida, de manera que se produce una -
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contrapresidén en el ¥ltimo estado de la operacidn mezclado-

ra. La presidén en el interior del mezclador ciertamente pue-
de variar segin el tipo de la composicidén, la medida de las
particulas, la velocidad del mezclador y el contenido en hu-
425, medad de la mezcla. -
+ La presidn en el mezclador puede variar entre po-
cas decenss de gramos por cmz'hasta aproxinadanente 1,7 kg.
D cm2. En la mezcla de las composiciones de los e jemplos
I y II mencionados enteriores, se ha encontradq que unsa pre-
430, 8idén del drden de los 175 gramas por cm2 produce un produc-
t0 con las caracteristicas deseadas de porosidad, permeabi-
lidad, resistencia a las fracturas, etc. Eh empleo de pre-
siones demasiado elevadas tiene como consecuencia el desa-
rrollo de demasiado calor en el interior del mezclador y
435, puede conducir a que la mezcla ya empiece el curado den-
tro de la mezcladora, haciéndose totalmente inutilizable
para las siguientes operaciones, en cambio, una presién de~
magisdo baja trae consigo que las particulas de madere no
quederdn suficientemente cubiertas del pldstico, lo cual
440, tendrd como resultado un producto final flojo.

En el proceso enseflado esquemdticamente en la fi~
gura 3, la harina de madera, resina y endurecedor, cera y otros
ingredientes se mantienen en recipientes o depésitos por sepa-
radog y las cantidades proporcionales de tales productos se

445, suministran automdticamente con ayuda de aparatos de medicién
¥ pesaje sl mezclador, con arreglo & las cantidade exactas
de las formulas gque deben dar los productos con las calidedes -
previstas.

Puede ser conveniente afiadir agua al mezclador cuane

450, do la mezcla ya se encuentra en su interior para humedecer

R e AR
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las particulas de madera, estas cantizgdes de agua pueden
varier entre 3 a 20%s E1 contenido en humedad facilita en
determinadas condiciones la mezcla homogénea de todos los
productos. En el ejemplo que se describe, se ha encontrado

455, que un contenido en humedad del 11 al 13% es adecuado para‘
mches mezclas,

La adicidn de agua al mezclador se haée preferen-
temente en un punto alejado de la entrada de las materias
secas, 9i el agua 8e hace entrar Jjuntamente con las mate-

460,  rias secas se produciria la forma de una masa demasiado
pega josa. Ia mezcla pegajosa se iria curando gradualmente

¥y en consecuencia obstruiriad el mezelador.

La entrada del agua en un punto intermedio del
largo mezclador donde los ingredientes secos ya estdn mez-
465, olados entre si, evita la formacidén de masa pegajosa y ase-
gura un trabajo largo continu4do del mezclador sin interrup-
cidhes costosas para la limpieza de la masa pegajosa adheri=
de a las paredes.
Ia resina, la cera, la urea y los otros componen=
4%0. tes de la composicién se afiaden al mezclador bajo presidn
individualmente 0 premezclados en las proporciones apropia-
das y se afiaden despuds del serrin., La oarga de las diferem
tes ingredientes al mezclador a presién se simplifica gran-
demente, si los ingredientes individuales, con excepcidn del
475, gerrin se reducen primero a polvo y se mezclan previamente
entre sf en las proporciones indicadas. Esto garantize une
+ reparticién uniforme dellos ingredientes de meno’*cantidad
y tiene la gran ventaja, gi se emplea con dispositivos auto-
méticos de medicidn y/o pesaje, de prestarse para un sistems

480, de carga continua.

e AR
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En la produccién de un tipo de recipiente o enva-
8e, especialmente para su uso en la horticultura, es de-
grandisima importancia que los recipientes, 0 sea, 108
tiestos sean porosos y qﬁe, sin embargo, no permitan que-
la tierra de los tiestos se seque demasiado deprisa. Ade-
mds, estos tiestos deben ser resistentes al agua durante
un largo tiempo y ademés deben ser de una forma de fdoil
mane jo ¥ almacenaje. Estos tiestos tambien deben ser no-
t6xicos para las plantas y tampoco absorber productos qui-
nicos (abonos) del suwelo. La prosidad de estos recipientes
es del tipo noecapilar, de manera que un éxeeso de agua
pueda circular libremente por el interior del tiesto, pues-
0 que lg humedad no es extraida por capilaridad hacia el

exterior.

Los tiestos confeccionados con el procedimiento

descrito, empleafios en el campo de la horticultura sola-
mente necesitan hasta el 50% de agua para el riego de las
plantas en comparacidn con los tiestos corrientes de barro
cocido, y ademds, debido a la falta de capilaridad, el efec-
to refrigerante usual en recipiente a base de cerdmica poro-
sa, es muchfsimo menor. Por dste motivo, los tiestos segin
este invento se mantienen mds calientes en 1 a 79 C que los .
tiestos de cerdmica.

Con el fin de obtener la porosidad desesda, e8 no
solamente necesario ajustar exactamente lagproporciones de
todos los ingredientes, sino tambien eontrolar la presidén
de cilerre de los moldes con el fin de obtener una densidad
del producto eiaborado de aproximedamente 1 gramo por centf-
metro cubido. Manteniendo la presidn entre las partes de

los moldes entre unos 40 a 60 kg. p. cm2, se obtiene un




515,

520,

525,

530.

535.

540,

T AT N el

producto moldesdo de las caracteristicas anotadas,

Con el fin de hacer los recipientes del presente
invento resistentes a las atmdsferas.hdmedas,.es necessario
agfladir una materia repelente del agua, tal como cera, & la
me&cla de moldeo, especialmente cuando Se emplea una resins

sintética que por si no es sola suficientemente resistente

al agua. Recipientes para la herticultura con excelentes

caracteristicas se han fabricado incorporando parafina
blenca dure, pulverizaeda cuyo punto de fusidn estaba entre
los 62 y 679C. Eligiendo la cera o la parafina aedecuada, es -
necesario tener en cuenta el calor de traba;o de los moldes
pare el producto especial que se ha de fabricar, pues una
cers o parafina con un punto de fusién demasiado elevado,
inmpide una distribucidén perfecta en la composicidn, mientras
ung perafina con un punto de fusién @dmasiado bajo es difi-
ell de granular o de pulverizar.

Mezclando la parafina pulverizada con los otros

ingredientes en el mezclador segin se ha descrito antes,

las particulas de serrin estdn recubiertas en tal forma

que se pueda asumentar el porcentaje en cere o parafina. En
el presente>prooeso, es posible aumentar su contenido has-
ta un 10% sin destruir el ligamento o cualquier otro efee-
t0 indesesdo en el producto moldeado. Se ha encontrado que

la friceidén producido en el mezoladbr entre éste y los ingre-

dientes destruye la pelicula de cera sobre las particulas de

madera y la cera penetra al interior de las fibras de made-
ra, mientras que el elemento de pegamento, o Sea la resina
queda en la superficie de las particulas de madera y sirve
de elemento de adhesidn y unidén mientras que la cers pene-

trada en las particulas de madera hace el producto resisten- -

EYS " . B .
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Ta composicidén de moldeo se mentiene en el mezcla-

te al agua e impermeable.

dor & presién bajo le presién requerida por un tiempo sufi-~
ciente pars permitir el recubrimiento de todas las particu~-
las de serrin resinosa y para permitir la absorecidén de la
cera al interior de las fibras y para obtener una homoge-
neided la mayoriposible.

Despuéds le composicidén entre forzeda desde la sa-

lida del mezclador al aparato de moldeo que puede ser de un
tipo convencional empleado para el moldeo de recipientes de
le medida deseada.

La composicién se deposita en moldes de le méqui-
na de moldeo & temperaturas que pueden variar entre 98 y
1759C. Ia presién mantenida puede variar entre 40 y 250 kg.
p.cﬁz ¥y depende de la porosidad y de otras caracteristicas
que se deseen obtener. En general, productos que deben te-=
ner la exigida porosidad'especialmente conveniente para re-
cipilentes o tiestos de horticultura se moldean preferente-
mente & temperaturas entre 95 y 12520 y a presiones entre
40 y60 kg. p. cm2. El tiempo normal del curado de los pro-
ductos del presente invento puede variar entre 1/2 a 6 mi-
nutos, siendo el tiempo entre 1 y 2 minutos normalmente su-
ficiente para obtener las caracteristices requeridas.,

Con el nuevo invento se ha logrado fabricar un
articulo para empleo en horticultura y en otras activida-
des & base de las composiciones nuevas y especiales con
las cuales es solemente posiblé obtener los resultados ya
enumerados, pero en adicidn a las ventajas ya citadae; la

acumulacién de dgis en las superficies exteriores de los

tiestos es considerablemente inferior a la cantidad de algas
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que se encuentran en los tiestos de barro cocido usualmente
empleados bajo condiciones similares. Bajo eﬁertas circuns-
tancias la acumulacidén de algas en recipientes de las mismas
medidas es solamente le mitad gue en tiestos de barro cocido.
575, Mediante ensmyos y pruebes con los recipientes y
tiestos del presente invento pere horticultura, especialmen-
te tiestos paras flores, se ha encontrado que dichos tiestos
son realmente muy resistentes a pesar de su peso reducido,
teniendo una buena porosidad requiriendd menos egua para 91
580, riego de las plantas o de las semillas, segin el caso, y se
he observado que el crecimiento en dichos tiestos es muy A
vigoroso. Sin‘embargo, los tiestos del invento se pueden
volcar con facilidad para su nuevo empleo con nuevas tie-
rras o para la plantacién de las plantas crecidas en el cam-
585, po; en todas estas operaciones el porcentaje de roturas es

précticamente nulo.
La disposicién de los anillos o escalones en el

interior de tiestos para flores distribuye mejor el agua
- Y permite una mejor saturacién de la tierra con agua y esto

590, he provocado el crecimiento de "root" (raices) alrededor de
1los anillos en toda la profundidad de los tiestos lo cual
se distingue de los tiestos de barro cocido donde las rai-
ces solamente crecen en el fondo. Los anillos de reparto
del agua sirven tambien ventajosamente para la expulsién

595. del contenido mediante golpecitos lo cual se efectda mejor
que con los tiestos de barro cocido puesto que la tierra_
como una masa Unica se expulse del tiesto sin dafiar a las
raices.

Algunos floristas han observado que los tiestos

600, del invento son ten calientes en comparacién con los ties~ -

sy Sy B
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tos de barro cocido, que las plantas crecen en un tiempo
entre une y dos semanas més corto en recipientes de los
mismos tamailos y bajo condiciones atmosféricas y de cla-
ge de tierras iguales.

605. Se entiende que, aunque el invento presente sea
eminentemente ventajodo para su empleo en la horticultura
en forma de recipientes, el mismo producto, obtenido con
las formulas y procedimientos de fabricacidn descritos pue-
den encontrar empleo para otros fines en forms de planches

610. etec. si las caracter{sticas descritas son deseables para
otros usos y piezas de otras formas. ,

Annque el procedimiento del invento sea especial-
mente aplicable a composiciones a base de serrin y ligentes
de ‘resinas termofragusntes tales como ureo formaldehido, no-

615. &8 intencién limitar el invento a lo descrito sino a las va-

| riaciones o modificaciones dentro del espiritu e intenciones
que‘se deduce de las siguientes relvindicaciones.
N o T _ A

Ia FPatente de Invencidn, que se solicita por vein-

620, ‘te afios, para Espafla, de acuerdo con la vigente Legislacién
" deberd recaer sobre: "UN PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE
PRODUCTOS MOLDEADOS A BASE DE CELULOSA Y RESINAS TERNOFRA-
GUANTES", segin las caracteristicas esencisles de las si-

guientes:
625, REIVINDICACIONES

l2.- Un procedimiento para la fabricacion de pro-
~ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguen-
tes, caracterizado por la preparacién de la celulosa con re-
ferencia al tamafio de sus particulas y grado de humedad,

630, preparacién en polvo del aglutinante, mezcla en meZoladores

e R AT
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prefefentemente cerrados a determinadas temperaturas y pre-~
8iones, expulsidn a presién de la mezcla del mezclador al
interior de moldes especiales y curado de la mezcle en mol-
des en tiempos y bajo presiones y temperaturas precalcula-

635+ das, segin el grado de resistencia, & los éhoques y al agua
porosidad y peso especifico que se desee obtener.

28.- Un procedimiento para la fabricacidén de pro-
ductos moldeados a base de celwlosa y resinas termofraguan-
tes, segin lﬁ,reivindicacidn, caracterizado porque la celu-

640, 1osa forua un 60 a 90% y la resina termofraguante un 40 &
10% de la composicién para la fabricacién de los productos
moldeados.

32.- Un procedimiento para la fabricacién de pro-
ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan—
645. ‘tes, segin 12 y 22 mreivindicaciones, caracterizado por la

seleccidn, granulacién Yy mezcle oon la materia celuldsica
de fesinas termofragusntes, elegidas entre los amino-plés~
tioos y las resines fenélicas, y un reducido porcentaje de
uree en polvo. '
650. 48,- Un procedimiento para la fabricacién de pro-
duotos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguah-
tes, segdn 18, 28 y 38 reivindicaciones, caracterizado por
la seleccidén, granulacién y mezcla con la materias celuldsi-
ca en polvo, de resinas fendlicas elegidas entre el grupo
655. que ®é compone de fenol formeldehido, cresol formaldehido,
xileno formaldehido y resorcinol formaldehido y entre el
grupo de los amino-plésﬁicos formado por la urea formalde-
hido, tiurea formaldehido y con un reducido porcentaje de

Nrea.

660 5¢.~ Un procedimiento para le fabricacion de pro-

N R A T
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ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofra~
guantes, segin reivindicaciones 12 y 48, caracterizado

porque a la mezcla reivindicada bajo 4, se afiade dentro

del mezclador cera o parafine en cantidades entre 1 y

10%

62,~ Un procedimiento pars la fabricacidn de
productos moldeados & base de celulosa y resinas termo-
fraguantes, segun 1¢ a 5% reivindiocaciones, carascteriza-
do porque durante el proceso de elaboracidn de la mezcla
gse aflade una reducida cantidad de un producto de desmol=-
déo.

72.~ Un procedimiento para la fabricacién de pro-
ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan-
tes, segin 12 a 62 reivindicaciones, caracterizado porque a
la mezcla se afiade durante su elaboracién una meteria colf-
rante.

' 88,- Un procedimiento para la fabricacién de pro-
ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan-—
tes, segin reivindicacién 12, caracterizado porque le mate-
ria celuldsica es producida por el aserrado de maderas en )
forma de serrin cuyas particulas tienen medidas entre 200 .
microns y 2,7 nm.

9¢,~ Un procedimiento para la fabricacién de pro-

ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan-

tes, segin reivindicaciones 12, 22 y 82, caracterizado por-
que se mantiene un porcentaje de humedad en el serrin de
madera entre 3 y 20% mediante secado o efiadidura de agua,
segin las exigenéias de las etapas siguientes de fabrice-
0ién del producto de moldeo.

108,~ Un procedimiento para la fabricacién de pro-
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~ Guotos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan-
tes, segin 12 a 99, reivindicaciones, caracterizado por la
reaccidn del formaldehido que se libera durante el proeeso
de mezcla y de moldeo ¢on urea que se afiade g la mezcla en
695. polvo en un 0.1 & 0,5% del peso de la composicidn.
112.- Un procedimiento para la fabricacién de pro-
~ ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguen—
tes, segin reivindicaciones 1% g 102, destinado para latons-
trucciGn de recipientes o envases como tiestos para ia hor-
700. ticultura, caracterizado por el empleo de una composicién
de 80% de serrin de maders con un contenido de humedad entre
3y 20%, 14,98% de urea formsldehido, 3,60% de parafina en
polvo, 1,19% de materia colorante, -.22% de urea en polvo ¥y
0,1% de un agente de desmoldeo, que Se mezcla en mezcladores
705, cerrados, se transfiere a moldes y se cura bajo presién y ca-
| lor.

. 128,~ Un procedimiento para la fabricecidén de pro-~
duotos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguantes,
segin 12 y 112 reivindicaciones, caracterizado porque duran-

710, te la mezcla del serrin con la resins termofraguente en mez-
eladores cerrados, se recubre la superficie de ceda partieu-
la de serrin con una finfsime capa de resina, despues de lo
cual la mezecla se transfiere a un aparato de moldeo donde
el producto es formado & su forma y medida mediante empleo

715, de presién y calor. |

138,- Un procedimiento para la fabricacién de pro-
ductos moldeados a base de celwlosa y resinas termofraguan-
tes, segﬁh 12 a 122 reivindicaciones, caracterizado porque

la mezcla se efectia bajo presiones superiores a la presién

720. atmésferica normal,
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148.- Un procedimiento para la fabricacion de pro-
ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofPraguan-
tes, segun 12 a 132 reivindicaciones, caracterizado porque
la composicidén se cura en moldes & temperaturas entre 95 y

1759C, a presiones entre 40 y 250 kg. p. cm2 durante un

729 .
tiempo de 1 & 6 minutos.
158,~ Un procedimiento pera la fabricacién de pro-
ductos moldeados & base de celulosa y resinas termofraguen-
tes, segun 12 a 148 reivindicaciones, caracterizado porque
730 le mezcla se efectua dentro del mezelador a presiones entre

pocos gremos y 2 kg. por omz'y le humedad se afiade al mez~
clador en un punto alejado del punto de entrada de la car-
ga manteniendo la humedad entre 3 a 20% para obtener una
mezcla homogénea, transferiendo la composicidén homogenei-
735. zada a un aparato de moldeo y moldeando bajo presidén y ca-
lor un producto terminado con un&_densidad de 1 gramo por
centimetro cubico. ,
168,~ Un procedimiento para la fabricacion de pro=-
‘ Quetos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan—
740. tes, segin 12 a 152 reivindicaciones, caracterizado porque
el curado se efectia en un tiempo entre 1 y 6 minutos, a
presiones entre 40 y 250 kg. p. om2, »

178.- Un procedimiento para la fabricacién de pro- .
ductos moldeados a base de celulosa y reginas termofraguan-
145, tes, segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por reducir el contenido en humedad de la mate-
ria celuldsica hasta 2 a 5%, mezclar la. meteria celulésica
de este grado de humedad con los demds ingredientes en un
mezclador a presidén superior a la aimosférice & por lo menos

750, 175 gramos por cm2, afiadiendo luego humedad a la mezcla
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ouand6 esta se ehcﬁentre dentro del mezclador en un punto
alejado de la entrade de la carga y manteniendo la humedad
de la mezcla entre 11 y 13%, agitando le mezcla en el mez-
clador y transferir el contenido sl aparato de moldeo.

182,- Un procedimiento pars la fabricacidén de pro-
ductos moldeados & base de celulosa y resines termofraguan-
tes, segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la materia celuldsica tiene medidas entre 200 microns
y 2,7 mm. y se molded a una temperaturas entre 105 y 1202C en
un tiempo de por 1o menos 1 minuto a presiones entre 40'y 60
kg. P cw® obteniéndose un producto de una densided de epro-
xipadamente 1 gramo por cm3.

192,- Un procedimiento para la fabricacion de pro-~
ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan-
tes, segin una o mds reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque la resine termofraguante es urea formaldehido y
el producto de endurecimiento es sulfato de aluminio, y se
moldea a 105 a 1202C bajo presidén de 40 a 60 kg. D. om.

202,~ Un procedimiento para la fabricacidédn de pro-
ductos moldeados a base de celulosa y resinas termofraguan-~
tes, segin la reivindicacién 12 y una o varias de las siguien-
tes, caracterizado porque la nateria resinosa es urea formel-
dehido y el agente endurecedor es cioruro de amonio, y se mol-
dea a temperaturas entre 105 y 1252C a presiones entre 40 y
60 kg. p. omz.

218,-'UN PROCEDIMIENTO PARA'LAQFABHIGAGiQN.DEaPRO~
DUCTOS MOLDEADOS A BASE DE CELULOSA Y RESINAS TERMOFRAGUAN=-
TBS. |

Segin queda substanciaslmente descrito en la presen-

te memoria descriptive, que consts de veintiocho hojes, escri-
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tas a wmdgquina por una sola cara y dibmjos.

Madrid, 12 de Septiembre de 1962
Don LUCIEN LACOSTE
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