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MEMORTIA DESCRIPTIVA
.que se acompaila
a la solicitud de
registro de una PATENTE DE INTRODUCCION
por diez afios en BEspafie, a favor de CELU-
LOSAS DEL PIRINEO, S.A. "CEPISA", residen—
te en MADRiI), Avda. de Calvo Sotelo, 27, de
nacioneglidad espafiola,
por
"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y LIANIPU-
LACION DE FOSFOROS DE SEGURIDAD®
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la Patente a que se refiere la presente memoria, consti-
tuye una novedad industrial con caracteristicas y ventajas que
la hacen merecedora del privilegio de explotacidn exclusiva
que por ella se solicita, de acuerdo con las prescripclones del
Estatuto vigente sobre Propiedad Industrial de 26 de Julio de
1.929, texto refundido, publicado el 30 de Abril de 1.930.

El presente registro de Patente Introducdidn, concierne
como su enunciado indica, a un procedimiento de fabricacidn y
manipulado de fosforos de seguridad, ce actierdo con la descrip-
cidn detallada que del mismo se realiza, debiendo interpretarse
siempre este concepto en su mis amplio sentido y nunca en limi-
tativo,

Este resultado industrial, mejora notablemente todo chanto
sobre el particular se conoce y utiliza actualmente, tanto por
su sencillez constructiva, como de aplicacién, seguridad y eco-
nomia.

El procedimiento cuyo registro se preconiza, estd basado
en las siguientes fases operativas:

A.- Proceso de Fabricacidn.

A.1l. Carga de los palillos en la miquina automitica,
A.2, Calefaccidén previa de los palillos.
A.3. Parafinado de los palillos:
AL, Calefaccidén de los palillos parafinados.
A.5, Aplicacidn de la masa de ignicién = formacién de
las “cabezas".
A.6, Secado del fosforo,
A.7. Expulsion y envasado del fésforo terminado.
A.8. Empaquetado y embalaje.
B.- Preparacién de la masa de ignicidn.

B.1. Materias primas y su control.
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B.2, Formulas,
B.2.1. Hodo & elaboracién.
C.- Preparacidn de la masa del rascador.
C.1l, Materias primas.
C.2., Férmulas. |
C.2.1, Calificaciones.
C.2.2, Modo de elaboracién.
C.3. Aplicacidn del rascador a la cajita.

D,~ Fabricacién de las cajitas para fosforos.

A.- Proceso de fabricacidn.-

Se realiza en una serie de operaciones o etapas que se su-
ceden en el mismo orden (ue se expone a continuacion. Todas es—
tas operaciones (excepto el empaquetado y embalaje) las reali-
za una midquina adecnada de un modo totalmente antomdtico.

A.l. Ca s pa s en la miquina automitica.-

Para tal finalidad, es necesario que los palillos en cajas
o dispositivos adecuados esten colocados ordenhadamente, proxi-
mos & la zona de carga o alimentacién de la miquina. Los pali-
1llos deben estar secos y exentos de cuerpos extrafios en esta
fase inicial del proceso, durante la cual pasan a través de las

acas acpnaladag a los orificlos de las barras porta-palillos.
Los palillos se insertan automiticamente en las barras porta-
palillos. Dichas barras son desplazadas, una vez cargadas (me~
diante accionamiento hidraiilico) para dar paso a nuevas barras
vacias que ocupan la posicidn de las anteriores, repitiéndose
el proceso anteriormente descrito de una manera automdtica.
A.2, Calefaccién de los palillos antes de sp parafinad

Tiene por objeto el dilatar la estructura fibrosa de la ma-

dera del palillo con objeto de que la parafina liquida penetre

profundamente impregnando la extremidad en una longitud conve-
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nlente. Esta previa calefaccidn se realiza mediante aire calien-
te en la miquina automdtica y es regulable a conveniencia y su-
ceptible de ser suprimida del todo por desconexidn.

A continuacidn de esta fase del proceso las barras porta-
palillos cargadas pasan a la instalacidén del parafinado.

A,3. Parafinado de Jos palillos.~

Se realiza por inmersién en parafina liquida a la tempera-
tura de 130-1%09C, Se efectua en una bafiera o artesa de alzada
hidraflica, siendo transportada la parafina lfquida a dicho re-
cipiente mediante una bomba. La profundidad de inmersidn de los
palillos en el bafio de parafina puede ser graduada segin conven-
8a.

Ia parafina se mantiene liguida mediante calefaccidn elée-
trica. En el circuito de mando de este equipo hay incorporado
un termostato que mantlene la parafina a la temperatura deseada.

.- Ak, Calefaccidn de los palillos parafinados.-

Una vez parafinados los palillos, pasan estos por la cale-
faccion posterior de palillos con el objeto de conseguir la im-
pregnacidn total y penetracidn de la parafina, y obtener consig-
gulentemente la perfecta adherencia de la cabeza del fésforo en
la base sigulente de este proceso.

Esta calefaccidn se realiza mediante aire caliente.

cacidn de la pasta de ignicidn o "empasndo"
(formacidn de la “eabeza del fésforo®).-

Se realiza por inmersién de la paete parafinada del palillo
en la placa o bandela de empastado. Dicha bandeja tiene forma
rectangular y disposicién horizontal y se cubre en toda su super-
ficie por la composicidn semi~-liguida que formard la “cabeza®
del fdsforo,

Bl transporte hidrdulico de las barras porta-palillos apor-
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fada cada vez ocho barrasen posicidén de empastado. La instala-
cién transportadora de barras funciona de menera idéntica al
modo en que se realiza la fase de parafinacién.

La alzada y bajada de la placa de empastado obedece a un
mando hidrailico, una vez que las ocho barras porta-palillos han
alcanzado en movimiento sincronizado la posicion correcta sobre
dicha placa,

Ia masa de ignicion se debe mantener sobre la placa de em-
pastado a una temperatura de unos 35-402C. con el objeto de re-
gular su viscosidad. Para ello la calefaccidn de dicha placa se
realiza por medio de electricidad y se mantlene constante la
temperatura mediante el termostato que lleva incorporado,

Mediante el citado movimiento automdtico de alzado y baja-
da (repetido dos veces) que realiza la bandeja de empastado so-
bre los palillos insertos en las barras portadoras (barras por-
ta-palillos) se consigue la formacidn de la “"cabeza dellfésforo"

con la deseada "forma de pera",

A.6, Secado de los palillos una vez parafinados_ v em-
pastados.~

Una vez formado el ™fosforo" proplamente dicho en la etapa
anterior, pasan las barras porta-palillos, mediante la impulsién
hidréulica, por tna corriente de aire cgiiente con objeto de con-
segulr el secado correcto. La temperatura del ailre del secado
es indicada por un termometro y se puede graduar muy exactamente
por medio de unas vdlvulas especiales.

A.7. Expulsién v envasado del fosforo.—

La expulsidén del fésforo terminado de las barras portapali-
llos, se realiza mediante la introduccidn en las perforaciones
en que estos estan insertos de las agunjas de acero que lleva el

liston porta-agnjas. El nimero de agujas en esta pleza es el
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mismo que el de perforaciones en la barra porta-palillos. En
el movimiento de expulsidn existe una perfecta concordancia
entre uo y otro.

Sinaonizado con el movimiento de expulsidn estd el de lle-
gada de las cabezas que se colocan automiticamente para recibir
su carga de 50 fosforos de un solo golpe. Una vez llenas las
gavetas son conducidas.por el fleje de transporte a la estacion
de fundas. Cada gaveta recibe su funda correspondiente y un mo-
vimiento posterior cierra la cajifa (gaveta ¥ funda),

A.8. Empagnetado v _embalaje de las cajitas de fésforos.-

El empaquetado se realiza antomiticamente en paguetes de
10 cajitas con papel conveninte,

El embalaje se realiza en mdquina embaladora apropiada que
utiliza cajas plegadas de carton ondulado con cabida para cien
paquetes, La mdquina embaladora realiza las sigulentes operacio-
nes:

a) Abre la caja de carton.

b) Introduce los paquetes en su interior de manera ordenada.

¢) Cierra la caja.

d) Finalmente la encinta utilizando cinta engomada de las

dimensiones adecuadas.
B.~ Preparacidén de la masa de jenicidn (masa de cabeza) pa-
ra el empastado.-
B.1l. Materias primas 'y su control.-
Ia masa de ignicidn se compone de un adhesivo, clorato pé-
lasico, azufre y un determinado n@mero de “cargas" en solncidn

acuosa,

Como adhesivo se emplea la cola animal de alta viscosidad
particularmente conveniente para la industria que nos ocupa. En~
tre los componentes sdlidos de la masa de ignicidn es el clorato

pdtésico el compuesto activo para la produccién del fuego. Se
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emplea un clorato potésico, exento de polvo, con granulometria
rigurosamente controlada.
B.2, Formulas.-

las férmulas actnales para la composicidn de la masa de
ignicidén han perdido en clerta medida el caracter secreto de que
antiguamente se hallaban rodeadas, en razén de la multiplicidad
y varledad de la maquinaria y de las materias primas disponibles.
Cada una de ellas solo tlene un valor limitado para un deteimi—
nado conjunto de méquinas y condlciones ambientales (humedad,
temperatura, etc.). Una férmula experimentada por nosotros con

buenos resultados en cuanto al aspecto y calidad del producto

terminado es la siguiente

Cola animal +,100 g. en 11 litros de

agua durante 2 horas, 9,k %
Dicromato Potédsico 675 g. disueltos en 1 1i~

tro de agua caliente. 1,59 %
Oxido de Cinz 810 g. 1,91 %
Kieselguhr k50 g. 1,06 %
Azufre 1.620 g. 3,81 %
Polvo de vidrio 4.270 g. 10,07 %
Bioxido de manganeso 360 g. 0,85 ¢
Oxido de hierro 2.120 g¢. L,98 %
Clorato potisico 16.200 g. 38,2 %
Agua 12 litros 28,1 %

B.2.1. de_elaboracidn.-

B.2.1.1. Dosificacidn en las cantidades especificadas ante-
riormente (en cajas de madera o plastico de capaci-

dad conveniente) de cada una de las siguientes:
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Kieselguhr " 450.gr.

Polvo de vidrio .. Lk.270 ®
Azufre l.620 "
Oxido de Cinz glo "
Bioxido manganeso 360 "

Oxido de hierro 2,120 0
TOTAL 9.630 gr,
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la caja conteniendo esta mezcla queda dispuesta para el
dia sizniente, cuando se procede a la elaboracién de la pasta.
Se preparan de mn dfa para otro 12 raciones ildénticas.

B.2.1.2, La cola animal se deja en reposo con agua durante
12-24 horas: 4,100 gr. en 11 litros de agua.

Se preparan de un dia para otro 12 cubos idénticos.

B.2.1.3. Se afiade el clorato potdsico sélido (segin férmn-
la) removiendo con espatula Ge madera en el recipiente que con-
tlene la cola animal,

B.2.1l.4. Afiadir el resto de los componentes previamente do-
sificados.,
NOTA,.~ Durante el proceso de preparacidén se mantendrin los cubos
en baflo de agua termostatato a 45¢ C., removiendo con espatulas
de madera. Bl mezclado y homogeneizacién adecuados se consigue
haciendo pasar la mezela por tubbo-agitador y un molino eléctri-
co respectivamente.

C.- Prevaracidén de la masa del rascador y s& aplicacion a

la_parte externa de Ja cajjita Sfuhga!.-

C.l. Mater primag.—
La composicidn de la masa del rascador es relativamente sim-
ple. Se utilizan las siguientes sustanclas:
a) Un adhesivo (goma arabiga, silicato sdédico & cola sinté~
tica)
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. b) Fosforo rojo amorfo.
¢) Sesquisulfuro de antimonio.
d) Cargas.
C.2. Formulas.-

La funcidén de la masa del rascador queda determinada por
la superficie sobre la cual se aplica, fparte de su composicidn,
son de fundamental importancia la granulometria de los sdélidos
que en ella intervienen y la resistencia mecdnica de su superfi-
cie, que estd determinada por los compuestos que hemos englobado
bajo el nombre genérico de cargas.

Uha férmula adecuada para el rascador, qiie se corresponde
con la citada anteriormente para la cabeza del fosforo en B.2.,
es la sigulente:

1 cubo standard = 25 L.
Silicato sodico 40-429 Be

filtrado 6.750 gr. 33,7 %
Sesquisulfuro de antimonio 3.500 " 17,5 %
Fésforo rojo 5,000 " 25,~ %
Agua L, 750 » 23,8 %

TOTAL  20.000 gr,  100,- %

C.2.1. Califjicaciones.~

La férmula anterior fué experimentada por nosotros con las
siguientes califlcaciones:

a) Sensibilidad a la friccidén con fésforos de cabeza segin
férmula B.2, EXCELENTE,

b) Adherencia al cartoneillo : EXCELENTE,

¢) Resistencia al aguas SUFICIENTE.
€.2.2. Modo de elahoracion.

C.2.2.1. Afiadir los componentes en el mismo orden indicado

en la formula correspondiente, previamente dosificado.
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C.2.2.2. Mezclar haciendo uso de un agitador eléctrico du~
rante una hora,
C.2.2.3. Pasar por un molino para homogeneizar la mezela.
C.3. Aplicacidn del rascador a la parte externa de la
cajita.
8in dejar envejecer la mezcla preparada segin se indica en
el apartado C.2. se introduce en la maquina correspondiente que
realiza de un modo totalmente automitico la operacién de impri-
nir el rascador sobre el cartoncillo de la gaveta (previamente a
la confeccidén de esta (ltima).
abricacidn de las cajitas para fésforos de seguri-
dad.
Las cajitas para fosforos se componen de dos partes:
a) parte interior o gaveta
b) parte exterior o funda
Tanto'gavetas como fundas se confeccionan en maquinas auto-
maticas distintas utilizando gartoneillo de dos calidades y gra-

majes dilferentes.
Peso en gramos

Gramaje = 5
Superficie en m

las dimensiones de la cajita terminada se ajustan al tamafio
standard internacional 3/4 para un contenido de 50 fosforos por
cajita;

Hecha la descripeion precedente, es preciso afiadir que los
detalles de realizacién de la ldea expuesta, pueden varlar, sin
que por ello cambie la esencia de la Invencidn, que es lr qle se
desprende de los parrafos que anteceden, y se reivindica en la
siguiente

NOTA
En resumen: Ia Patente Itrodnceidén que se solicita, recae-

réd sobre las reivindicaciones siguientes:
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12,~ UN PROCEDIMIENTO I¥ FABRICACION Y MANIPULACION DE FOS-
FOROS DE SEGURIDAD, caracterizado esencialmente porque todas
las operaclones, excepto el empaquetado y embalaje, se realizan
mecdnica y automdticamente, realizando la carga de los palillos
en la mdquina antomdtica correspondiente, siendo ordenados los
citados palillos proximos a la zona de alimentacidn de la miqui-
na, cuyos palillos estan totalmente secos y exentos de toda ma-
teria oxtrafia, pasando dichos palillos a través de unas placas
scanaladas a los orificlos de mas barras portapalillos, insertdn-
dose estos automaticamente, y siendo desplazadas dichas barras,
una vez cargadas, por un sistema hidraulico para dar paso a nue-
vas barras vaclas, que ocupan las posiciones de las anteriores,
repitiéndose el ciclo automdticamente.

22,- UN PROCEDIMIENTO DE\FABRICACION Y MANIPULACION DE FOS-
FOROS DE SEGURIDAD, segln la anterior reivindicacién, caracteri-
zado esenclalmente porque se determina un calentamlento de los
palillos antes de su parafinado, dilatdndose la estructura f£ibro-
sa de la madera, con el fin de que la parafina liquida, penetre
profundamente, impregnando la extremidad en umna longitud apropia-
da, realizdndose este precalentamiento, mediante aplicacién de
aire calisnte, en la miquina automdtica, siendo regulable y supri-
mida por desconexion, pasando las barras porta-palillos cargadas
a la instalacidn del parafinado,

392,~ UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MANIPULACION DIE FOS-
FOROS IE SEGURIDAD, segin las anteriores reivindicaciones, carac-
terizado esencialmente p&rque el parafinado de los pallillos, se
realiza por inmersion en parafina liguida a la temperatara de
130-1409C, realizdndose en un bafio apropiado de alzada hidréddlica,
siendo transportada la parafina liquida a dicho recipiente, me-

diante ma bomba, siendo regulable, la profundidad de inmersion



de los palillos, manteniéndose 1liquida la parafina mediante ca-
lefaccidn eléctrica, existiendo en el circuito de mando, un ter-
mostato que mantiene a la parafina a la temperatura deseada.
ke, U PROCEDIMIENTO DE FAERICACION Y MANIPULACION DE FOS-
305 FOROS DE SEGURIDAD, segiin las anteriores reivindicaciones, carac-
terizado esencialmente porque una vez parafinados los palillos,
estos pasan por otra fase de calefaccidn posterlor, con el fin
de consegulr la total impregnacidén y penetracién de la parafina
consiguiéndose la posterior y perfecta adherencia de la czbeza
310 del fosforo, realizéndose esta calefaccién por medio de aire ca-
liente.
59.; UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MANIPULACION DE FOS-
FOROS DE SEGURIDAD, segin las anteriores reivindicaciones, carac-
terizado esencialmente porque comprende la aplicacidn de tna pas-
315 ta de ignicidn para la formacidon de la correspondiente cabeza de
la cerilla, realizéndose esta operacién por inmersidén de la parte
parafinada del palillo, en una placa o bandeja de empastado, la
que presenta forma rectangular y disposicidn horizontal y se cu-
bre en toda su superficie por la composicién semi-1l{quida que ha
320 de formar la cabeza de la cerilla, estando previsto que el trans-
porte hidraulico de las barras portapalillos, lleve ocho barras
en cada fase, en posicidn de empastado, funcionando la instala-
cibn transportadora de barras, de forma idéntica al modo en que
se realiza la fase de parafinado, obedeciendo la elevacién y Qes-
325 censo de la placa de empastado a un mando hidraulico, una vez que
las ocho barras porta-palillos han alcanzado en movimiento sincro-
nizado, la posicidn correcta sobre dicha placa, manteniéndose la
masa de ignieidn sobre la placa de empastado, a ma temperatura
de 35-402C., con el fin de regular su viscosidad, realizando para ¢

330 ello la calefaccidn de dicha placa, por medio de electricidad
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manteniéndose constantemente la temperatura, por medio del ter~
mostato incorporado y mediante el citado movimiento de elevacidn
y descenso, dos veces repetido, que realiza la bandeja de empas-’
tado sobre los palillos insertos en las barras portadoras se con-
sigten cabezas de configuracidn periforme.

62.- U PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MANIPULACION DE FOS-
FOROS IE SEGURIDAD, segin las anteriores reivindicaciones, carac-
terizado esencialmente porque se determina una fase de secado de
los palillos una vez parafinados y empastados y a tal fin y umna
vez formado el fosforo propiamente dicho en la anterior etapa,
pasan las barras porta-palillos, mediante la impulsién hidrafli-
ca, por una corriente de aire calionte con él fin de conseguirse
on secado correcto, siendo indicada la temperatura por un termos-
tato y siendo graduable por medio de unas vdlvulas especiales,

72.~ UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MANTIPULACION DE FOS-
FOROS IE SEGURIDAD, segin las anteriores relivindicaclones, carac-
terizado esencialmente porque seguldamente se determina la opera-
cién de expulsidn y envasado del fésforo, realizdndose la expul-
sifn por la introduccidn en las perforaciones en que estos van
insertos, de las agujas de acero gue presenta un liston porta-agu-
jas, siendo el nimero de estas el mismo que el de perforaciones
existentes en la barra portapalillos, existiendo en la fase de
expulsidn, una perfecta sincronizacién y coordinado con este, es-
ta el de llegada de las cabezas que se colocan automaticamente,
en cargas de unldades en numero apropiado, de un solo golpe y
una vez llenas 1,s gavetas, son conducidas por un fleje de trans-
porte a la estacidén de fundas, recibiendo cada gavéta su funda
correspondiente y un movimiento posterior, cierra la caja, for-
mada por la gaveta y la funda,

82.~ UN PROCEDIMIENTO IE FARRICACION Y MANIPULACION DE FOS-
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FOROS DE SEGURIDAD, segin las anteriores reivindicaciones, ca-
racterizado esencialmente porque el empaquetado y embalaje de
las cajitas de fésforos, se realize automdticamente en paquetes
de nimero apropiado, a base de materiales convenientes, realizén-
dose el embalaje en miquina apropiada, que utiliza cajas plega-
das de cartén ondulado, con capacidad adecuada, realizando esta
mdquina embaladora, la apertura de la caja, la introduccién de
los paquetes en el interior en perfecto orden, el cierre de la
caja citada y el encintado final, con tiras engomadas, aplicédn-
dose sobre un lateral de la caj?, la zona rascadora para el en-
cendido del fésforo per friceidn,

99:- UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MANIPULACION IR FOS;
FOROS DE SEGURIDAD, |

Todo ello tal y como se describe en la pres?nte memoria,

que consta de catorce piginas escritas a méquina.
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