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M1étodo para la obtencidn de hojas, cartoneg u otros cuerpos

de material fibroso”.

Memoria descriptiv a

El cartdn de fibra de madera y otros cuerpos configu-
rados de ese material se obtienen formando hojas hiimedas de
la pulpa fibrosa de una suspensidén de material de fibra celu-
losa o de madera en agua, y transporténdolas a una instala-
cidn de premsado, donde las hojas, en nimero de 20 a 25, por

lo general, se prensan simulténeamente entre placasg de acero
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calentadas, a una presidn aproximada de 70 kg/cm2. Por influen
cia de la presidn Y la temperatura, el agua se elimina del
material fibroso, y, después de las fases de secado y pren-
sado, respectivamente, el material forma un cartdn duro, ocu~
JO espesor y pesc por unidad se debterminan por la presidn so-
bre la superficie de la pulpa fibrosa y la cantidad de pulpa
aplicada. De ordinario, €l prensado debe vrosegulr hasta
que la hoja quede absolutemente seca, para evitar gue €l vapor
ocluido en €l material mientras éste se prensa agriete el
cartén, y también para gue laz hoja.no se resquebraje por sc-
cado ircompleto de la parte centrsl. GComo el cslor se sumi~
nistra mediante las placas superior e inferior de la prensa,
por contacto con las superficies respectivas de la hoja, la
parte central de la hoja fibrosa ge secard después que las
superficies de la misma que tocan directamente las placas de
calentemiento. Al elaborer hojas de poco peso por unidad de
volumen, o sea de una relacidn peso/volumen de 0,4-0,8, los
procedimientos actuslmente conocidos Be complican por el he-
cho de que las fuerzas de comprensidn tolerables, dentro del
reso deseado por unidad de volumen del producto, no gon su~
ficientes para producir el efecto de estrujeamiento mecdnico
necesario para mantener suficientemente breve el tiempgfie se-
cado. Otro inconveniente es gue, cuando se wtilizen prensas
de varias capas, la fuerza de presidn varia mucho en las ca-
pas mis alta y mds baja de la prensa, lo cusl provoos varia-
cliones excepcionales del espesor del producto prensado.

Para eliminar estos inconvenientes, por fuera de la
hoja se han dispuesto elementos separadores entre las placas
de calentamiemto, a :fin de fijar el espesor y el peso por

unidad de volumen de 1la hoja prensada; pero este método ado-
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lece de la desventaja de que 1la hoja fibrosa se contrae al
secarse, y ademds el contacto entre la placa calients vy la
hoja fibrosa disminuye, o tal vez anula, con lo gue los tiem-
pos de secado se hacen largos. Asi, hasta ahora, por los
métodos actiales, los tiempos de prensado para un cartdén de
fibra de madera de unos 12,6 mm, con un peso aproximado de
0,6 por unidad de volumen, h'an llegado hasta 50 minutos traba-
jando por el mdtodo hfmedo.

¥l presente invento se refiere a un método de produc-
¢idn de hoja de fibra, cartdn u otros cuerpos configurados de
naterial fibroso, prensando éste, por ejemplo, hoja de fibra,
hagta un peso reducido por unidad de volumen, del orden de
04-0,8, de fibra de madera o de celulosa. Tales hojas, car-
tones 0 cuerpos presentan al menos por una cara entrantes y
salientes alternativos, obtenidos por prensado de molde; el
material del fondo de los rebajos se prensa hasta un grado

de dureza o compacidad mayor que el de los resaltos. ILa fi-

nelidad del invento es reducir sustancialmente el tiempo de
prensado invertido en la produceidn de cuerpos fibrosos, por
ejemplo, hojas de fibra de madera o de celulosa, con peso re-
ducido por unidad de volumen, del orden de 0,4~0,8, y gran
resistencia. Kl invento se propone hacer posible este resul-
tado sin utilizer logélementos espaciadores antedichos, gque
se reeplazan por secclones duras formadas en el cuerpo fi-
brogo mismo durante el prensado, por medio de nervios o ranu-
rag previstos en las placas de presion. EL invento se carac~
teriza en general porque el cuerpo configurado se obtiene com-
binando por lo menos dos secciones eséncialmente gsimilares, que
se prengan por separado,z%e Juntan de tal modo que las proyec-
cioneg de la superficie de una seccidn encajan en lag depre=~

gslones de la superficle de la otra, y ambas secciones forman
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un cuerpo combinade, por aplicacién de wn adhesivo a las su-
perficies de unidn.

Impleando este método, el tiempo empleado para pren~
sar, por ejemplo, un cartén de fibre de madera de 12,6 mm,
con un peso por unidad de volumen del orden de 0,6, se puede
reducir de 50 & 25 minutos o menos, lo cual representa una
gran ventaja econfmica frente a los elevados costes Gel pro-
cedimiento citado.

Lias secciones duras y compactas del fondo de los roha-
Jos soportan y refuerzan las proyecciones comprimidas relati-
vamente débiles cuando se adhieren finalmente anbas secciones
del cuerpo. La forma y distribuicidn de los rebajos son ta-
les que dejan'espacio bara un gglutinante, el cual pega cuer-—
pog seccionados obtenidos de manera similar, y se da a la
Juntura una amplia superficie, a fin de obtener ol efecto mé-
ximo posible de haz en los cuerpos ligados resultantes. Ll
mé&todo de elaboracidn tiende asimismo a hacer muy resistente
al corte la capa central del producto combinado, que se some-
te a grandes esfuerzos al ser trabajado y curvado en uso.

4 menudo conviene hacer las proyecciones en forma de
lomos, y los rebajos en la de ranuras int erpuestas correspon-
dientes. Tos rebajos podrian extenderse de modo que se cru-
cen o ¢ueden paralelos entre si, o diverjan o converjan res-
pectivamente. Los resaltos pueden adoptar la forma de piré-
mides, paralelepipedos, conos, cilindros, ete., con los reba-
Jos en forma de impresiones correspondientes entre aquéllos.
Las superficies laterales se ajustan con preferencia a un ta-
maidé tal, que el tiempo para sacar lag Proyecciones hasta cier—-
to contenido previsto de humedad sea aproximadanente el miswo

reguerido para que el materisl mis duramente comprimido de
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log fondos de los rebajos alcance el mismo grado de sequedad,

Para ilustrar con mds detalle el invento, se hace
referencia al dibujo adjunto, en €l cual indioané

La figura 1, como ejesiplo, un esquemp de parte de una
prensa de variag capas, donde las secclones mencionades del
cuerpo se unen por compresidn; y

La figura 2, la parte correspondiente del cuerpo com~
binado ya terminado.

Una hoja fibrosa himeda -1-, por ejemplo, con 25-42%
de humedad, se pone, antes de insertarla en la abertura de
una prensa con calefaccién, sobre una placa transportadora
~7-, en la cual se ha colocado antes una tela metédlica tupi-
da ~8~s El peso en seco de la hoja se ha regulado de manera
que corresponda aproximadamente a la mitad del peso por uni-
dad de volumen del producto obtenido uniendo un par de hojas.
Una placa de superficie-3—-, =4=, con una rejilla de alambre
-9- interpuesta pargbquilibrar el calor, pende de la super=—
ficie inferior de la placa de calefaccién -5~., La cara -3-
de la placa de superficie gue mira hacia la hoja hﬁmeda tiene
nervios o lomos con una anchura A de base y un paso B, ajus-
tadog de maners que la distancia P sea mayor gque la distancia
¢, lo cual facilite ia combinacién del producto completo y
deja a la vez un espacio para una cgpd de encolado en BE. EL
nimero y la disposicidén de los nervios puede variar dentro
de amplios limites, seglin el producte final que interese;
pueden formarse en la cara de la placa de superficie -4-, o
constar de secciones aplicadag a ella.

La placa inferior de calefaccidn de la prensa se re
presenta por -6-. Una vez cerrada la prensa, el fondo D de

las canales ~-10~ formadas en la hoja fibrosa -~1- por medlo de
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los lomos ~3~ se comprimen fuertemente, debido a que las par-
tes salientes intermedias C estdn sometidas sdlo a una com-
presién noderada. Ajustando blen la anchura de las peartes
D v la separacidn B, los vértices de los nervigs =3%=- ¥ las
partes duras del fondo D sirven de espaciadores, sezin se
ha descrito, durante el prensado, y esto permite emplear wna
prestdén tan fuerte, que el peso de las placas calientes y
de las intermedias de la prensa m@ltiple no influye de modo
apreciable en ¢l espesor del cuerpo prensado. asi, equili-
brando las fuerzas de presidn en las partes C, las partes D
pueden absorber las fuerzas normales de presidn que hoy se
emplean al prensar cartdn durc. Las partes G, qgue estdn so-
wetidas a presiones bajas durante el prensado, se secan por
igual con relativa rapidez entre los nervios de la placa de
superficie -4-, esencialmente porgue la superficie de trans—
nisidn del calor es grande, dada la forma y disposicidn de
los nervios.
Al teminar £l prensado, el cuerpo -l- forma una sec-—
cidn de la hoja o articulo similar a gue s¢ refiere el inven—
0. Ia sesunda seccidn -2- {fig. 2) se obtimme de maw ra
anfloga, y se colucs, como muestra la figura 2, sobre la gec—
cidn -1~-; luego, las secciones -l- y =2- se pegan en -1l-~,
por compresidn adecuada.
Debe advertirse gue los inconvenientes mencionados
en &l predmbulo como propios de la elaboracidn de cartdn de
fibra de madera coa peso reducido por unidad de volumen, que—
dan sustancidimente suprimidos por el invento. Dividiendo el
prensado en dos fases, se consigue la ventaja de gue la sec—
cién de fibra prensada de 12,5 mm, por ejemplo, pusde sexr

rrensgda por complsto en unos nueve minubtos. ILiahoja termina-
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da puede producirse en 20-25 minutos, incluyendo el tlempo
invertido en pegar las dos secciones, 1o cual constituye una
considerable abreviacidn frente a los métodos conocidos has-
ta ahoras. Las variaciones de espesor del producto final se
eliminan en gran parte, debido a que los nerviog =3~ com~
prime#n la superficie dura D de la hoja, sin necesivez de in-
terponer una tira especidl entre las placas calientes y los
bordes de la hoja, como ocurre en los métodos ya conocidos.
Fl inconveniente anterior al prensar en hfinedo cartén de fi-
bra de madera con poco peso por unidad de volumen, o sea el
agrietamiento de la parte central a causa de los esfuerzos
de corte en ese sector, se elimina por €l encolado que su-
giere el invento. Las partes D de prensado duro & ambos la-
dos de la linea céentral interna del cartdén terminado refuer-
zan el cartdn conjunto, dandole rigidez y resistencia a los
esfuerzos de curvatura a lo largo de los nervios. También
se obtiene una considerable resistencia a la flexidn en sen-
tido lateral en una hoja elaborada conforme al invento, en
cvirtud de la trabazén de la linea de encolado de las partes
D de prensado duro.

Como puede apreclarse en el dibujo, las superficies
laterales de las canales -10- divergen hacla arriba, y estas
vanales se hacen de profundidad superior a 6 mm, lo cual
equivale por lo menos & 2/3 del espesor de la seccidn.

Bs posible disponér una o més capas a prueba de di-
fusidn, por ejemplo, de hojas de metal, en las uniones en—
tre las secciones, antes de easamblarlas., Ademds, una o va-
rias superficies del cuerpo compuesto pueden nivelarse, por
ejemplo, mediante rodillos alisadores, o proveerse de un

revestimiento superficial. Igualmente es posible glaborar
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el ouerpo compuesto con tres o mas secclones, algunas dota—
das d=2 proyecclones y depresiones por ambas cargs; no es ne-

cesario que sean simétricas.

¥ ¢ T A

Se reivindica como objeto de esta patente:
J b

1.- létcdo para la obtencidn de hojas, cartones u

"otros cuerpos de material fibrogo, prensaddo este material

en himedo hasta un peso reducido por unided de voluwaen, 4o-
tando al menos una cara del material de entrantes y sslisn-
tes alternos por prensado con wolde, y prensando o estrujmdo
con mayor dureza o compacidad los fondos de los rebajos que
el material de los resaltos; caracterizado porgue el cuerpo
se produce combinando al menocs dos secciones esencialmente
similares, que se prensan por separado y se ensamblan de
manera que log salientes de wna cara de una-de las ssceciones
encajen en los entrantes de la cara opuesta del cixo ele~
mento fibrogo, y smbas secciones se coubigfan para formar un
cuerpo compuesto, cmpleando adecuadamente wn adhesivo zplica-
do en las superficies de wnidne

2.~ Método segin la reivindicadifn 1, en e, que 1los
entrantes son paralelos entre si, o se cruzan reciprocamente.

3+~ létodo segin la reivindicacidn 1, en ol gue las
salientes se hacen aproximadanente en forma de pirémides, pa=-
ralelepipedos, conos, cilindros, y similares, y los entrantes
& modo de depresiones correspondientes interpuestas entre los
salientes.

4o~ Uétodo segln cualquiera de las reivindicaciones

il a3, en el que el prensado se efectla eutre dos placas,

una de las cuales por lo menos, prevista para el prensado de
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molde, se calienta con objeto de secar el materigl fibroso
de la seccidn; caracterizado porque las superficies latera?
les resultantes del prensado en las proyecciones se hacen
tan grandes que el tiempo invertido en secarlas hasta un gra-
do reducido previsto de humedad es gproximadamente igual al
requerido Bara secar el material scmetido a prensado duro en
el fondo de los entrantes hasta el mismo contenido en hume-
dad.

5.~ Método segfn cuglquiera de las reivindicaciones
1l a4, en el que las paredes laterales de los entrantes en
una seccidn convergen hacia el fondo de los mismos, y los
salientes de la segunda seccidn se hacen con sus paredes con-
vergentes desde la hase.

6o~ Método segln cuslquiera de las reivindicaciones
1l a5, en ¢l que la anchura del fondo de los entrantes se
hace mayor que la de la cima de los salientes, a fiin de de-
jar espadio suficiente para una capa de adhesivo 4l combi-
nar las secclones del cuerpo.

7.~ 1étodo seglin cualquiera d¢ las reivindicaciones
1l a6, en el gue gse da a todos log entrantes una profundidad
que alcanza por lo menos 2/3% del sespesor de la seccibn com-
binada.

8.~ Método megin cualgquiera de las reivindicaciones
1la7, enel que cada seccidn se prensa en forma conocida,
entre una placa con salientes o nervios, por ejanplo, pili-
mentada, y una rejilla de alambre o una placa provista de ta-
nuras o de perforaciones, o una segunda placa provista analoe
‘gamente de salientes 0 nervios, los cuales sirven como espa-
ciadores durante el prensado, para dar a las respectivas sec—~

ciones un egpesor prefijado.
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9.~ Kétodo segin cualquiera de las reivindicaciones
1 ad, en el gue se introduce por lo menos una capé a proe-
ba de sifusidn, por ejemplo, de lémina metdlicap en las unio-
neg de las secciones, antes de emsanblarlas.

10. Hétodo segfn cualguiera de las reivindicaciones
1l a9, en el que al menos una de las caras exbternzs del cuer—
po combinado se nivela en forma conocida, por medio de ro=-
dillos alisadores, o se provee de wa revestimiento superfi-
cial,

11.~ Método para la obtencidn de hojas, cartones u
0txros cuerpos de material fibroso.

lista memoria consta de dieg péginas eseritas por wna

gola cara.

BARCELOKA, 8 de ilayo 1965
Po Ao
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