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Esta invención se relaciona con un procedimiento 
para la producción de cuerpos o láminas compuestas.

En la fabricación de cuerpos o láminas compues­
tas mediante conformado,en un molde o entre las superficies de 
un molde,de una mezcla de un material de carga y un agente aglu­
tinante a base de isocianato, se experimentan frecuentemente di­
ficultades a la hora de desprender la lámina o cuerpo del molde 
debido a la adhesión entre el aglutinante y la superficie o su­
perficies del molde.

El problema es exacerbado en el caso en donde 
no es posible aplicar un agente de desprendimiento a la superfi­
cie o superficies del molde, por ejemplo, en la fabricación de 
láminas compuestas del tipo de cartón de papel viejo.

i
Los cartones de papel viejo se preparan nor­

malmente mediante prensado en caliente de una masa de virutas j 
de madera, fibras de madera y otros materiales lignocelulósicos ¡ 
en mezcla con un agente aglutinante. Los platos de la prensa i 
de cartón de papel viejo son normalmente de acero y se mantienen í 
a una temperatura comprendida entre 140 y 2303C. Los cartones ' 
se fabrican casi continuamente de modo que existe un acceso li- ¡ 
mitado a los platos, haciendo prácticamente imposible la aplica- :
ción de agentes de desprendimiento a dichos platos. ¡

[
El agente aglutinante utilizado normalmente en j 

la fabricación de cartón de papel viejo es una cola de resina !
sintética, tal como una solución de una resina de urea-formal- }
dehido o fenol-formaldehido, pero se ha apreciado bastante la i 
ventaja de utilizar un agente aglutinante a base de isocianato, ¡ 
que proporciona productos de resistencia a la tracción compara- ] 
ble cuando se utilizan en una cantidad mucho menor. Desafortu- ) 
nadameate, se ha experimentado una dificultad considerable a la



5

10

15

20

25

30

hora de desprender el cartón preparado con un aglutinante a base 
de isocianato de los platos de la prensa. La inclusión de una 
cera en la mezcla de cartóxy'aglutinante resulta adecuado para 
evitar la adhesión de un cartón aglutinado con resina de urea- 
formaldehido o fenol-formaldehido, pero es ineficaz cuando se 
utiliza un aglutinante a base de isocianato.

Los agentes de desprendimiento convencionales 
que incluyen aceites, pulimentos de cera, siliconas y poli- 
tetrafluoretileno han resultado ser insatisfactorios al igual 
que los agentes de desprendimiento uretánicos especializados 
que incluyen los utilizados en aplicaciones estructurales de 
espuma.

Otra técnica utilizada para resolver el proble­
ma. del desprendimiento consiste en recubrir un núcleo de viru- }

¡

tas de madera aglutinadas con isocianato con capas de virutas 
tratadas separadamente con una resina de fenol-formaldehido. {
Otra técnica consiste en recubrir el cartón de papel viejo con j:
papel pero esto tiene evidentes desventajas. [

!
según la presente invención, se proporciona un ¡ 

procedimiento para la producción de cuerpos o láminas compues- i 
tas, que comprende conformar en un molde o entre las superficies¡ 
del molde una mezcla de un material de carga y un agente agluti­
nante a base de isocianato proporcionándose un jabón metálico 
en la interfase de la mezcla y superficie o superficies del mol­
de.

El proceso de esta invención es de un valor par­
ticular en la fabricación de cartón de papel viejo. En este caso, 
el material de carga es un material lignocelulósico el cual, en 
mezcla con el agente aglutinante, se conforma prensando en 
caliente la mezcla entre lassuperficiesdel molde en forma de

-  3 -
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platos de prensa normalmente a una temperatura comprendida entre 
140 y 2302C.

< El término material lignocelulósico incluye
trozos de madera, fibras de madera, recortes, lana de madera,
corcho y corteza, serrín y productos residuales similares pro­
cedentes de la industria de la madera y/o fibras de otros pro­
ductos naturales que son lignocelulósicos, como por ejemplo paj:
bagazo, residuos de lino y juncos, cañizos e hierba secos. 3e
. . . .  !incluyen también cascaras de nueces, por ejemplo nueces molidas,
de cosechas cereales, por ejemplo arroz y avena. Adicionalmente, 
pueden mezclarse, con los materiales lignocelulósicos, material 
inorgánico en escamas o fibras, por ejemplo fibra de vidrio, 
mica y asbestos, y productos sintéticos tales como cauchos y 
plásticos tanto en forma sólida como espumada.

El agente aglutinante a base de isocíanato
será normalmente un poliisocianato orgánico solo o en mezcla ¡!
con otro tipo de agente aglutinante, por ejemplo una cola de } 
resina sintética. Se puede aplicar en forma liquida, como una ¡
solución en un disolvente inerte o en forma de una emulsión ¡
acuosa. I

Poliisocianatos orgánicos que pueden ser emplea-¡ 
dos incluyen diisocianatos e isocianatos de mayor funcionalidad,j 
particularmente poliisocianatos aromáticos. Se pueden emplear ¡ 
mezclas de poliisocianatos de las cuales son especialmente 
adecuadas las mezclas en bruto de di- y poliisocianatos de ma­
yor funcionalidad producidos por fosgenación de condensados de 
anilina/formaldehido conocidos como MDI en bruto. Los poliiso­
cianatos orgánicos pueden ser prepolímeros terminados en isocis 

producidos haciendo reaccionar un exceso de un diisocianato ¿ 
poliisocianato de mayor funcionalidad con un poliol. El 

poliisocianato orgánico se puede emplear convenientemente en for-
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ma de una emulsión acuosa agitando el isocianato con agua en 
presencia de un agente emulsionante. Los agentes aglutinantes 
a base de isocianato y sus emulsiones, adecuados para utilizarse 
en el proceso de la invención, se describen en las solicitudes 
británicas copendientes Nos. 10.264/75 y 48.077/76.

Por el término "jabón metálico" se quiere dar a 
entender sales metálicas de ácidos alifáticos o cicloalifáticos 
de cadena larga.

Las sales metálicas incluyen sales de metales ¡ 
alcalinos pero se prefieren las sales de metales alcalinotórreos 
o de metales pesados. Metales adecuados incluyen aluminio, ba­
rio, cadmio, litio, magnesio, plomo, zinc, calcio, cobalto, co­
bre, manganeso e hierro.

Como ácidos alifáticos o cicloalifáticos de cade­
na larga se pueden mencionar los ácidos nafténicos e hidroxi- !
ácidos y ácidos de tall-oil y de rosina, pero preferiblemente }
el ácido alifátioo es un ácido graso de cadena larga por lo ¡ 
cual se quiere dar a entender ácidos monocarbóxilicos saturados ' 
o insaturados que contienen al menos 10 átomos de carbono y, ! 
en la práctica, hasta 26 átomos de carbono. Los ácidos grasos ¡ 
más adecuados y disponibles contienen entre 12 y 18 átomos de ¡ 
carbono.

Convenientemente, los jabones metálicos son este- 
aratos metálicos de los cuales se mencionan los estearatos de 
calcio y zinc y, en particular, estearatos de hierro los estea-l 
ratos de plomo, bario, cadmio y cobre son menos convenientes de ¡ 
usar, debido a su toxicidad, aunque se pueden combinar para pro­
porcionar actividad anti-fungal.

Si bien no se desea ligarse a ninguna teoría en 
particular, se cree que la eficacia de desprendimiento del jabón 
metálico puede estar relacionada con su punto de fusión. De 
este modo, se ha observado que cuando una superficie de molde
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de aluminio o acero se calienta después de haberse utilizado 
el molde en el proceso de la invención, parte de los jabones 
metálicos funden y fluyen muy fácilmente desmostrando que exhiben 
una afinidad hacia la superficie del molde y proporcionan una bue 
na potencia de cobertura. Tras enfriar de nuevo, se forman re­
vestimientos no pulverulentos, duros, tenaces, pero no frágiles. 
Por lo tanto, se cree que la eficacia de cualquier jabón parti­
cular depende de la temperatura a la cual se lleva a cabo el 
proceso de moldeo, siendo más adecuado un jabón que tiene un 
punto de fusión inferior a la temperatura del proceso. Eviden­
temente, el punto de fusión se puede ajustar usando mezclas de 
jabones metálicos o, cuando el jabón mismo es una mezcla de salee 
polivalentes, variando el contenido metálcio del jabón durante 
la fabricación.

En el caso.de cartón viejo prensado en caliente ¡!
entre platos de acero a una temperatura de 150 a 175^0, como 
jabón metálico se prefiere un estearato de hierro.

El proceso de la invención se efectáa fácilmente ¡ 
mezclando totalmente el material de carga con el agente agluti- j 
nante a base de isocianato, tras lo cual se comprime o se confor-j 
ma de otro modo en un molde o entre la superficie del molde.
La provisión del jabón metálico en la interfase de la mezcla y 
superficie o superficies del molde se puede conseguir aplicando 
al jabón como un polvo, como una suspensión acuosa o, si se uti­
lizan sales sódicas o potásicas solubles, como una solución, o 
como un gel finamente dispersado, a la superficie o superficies idel molde o a la superficie de la mezcla antes del moldeo o, en ; 
ciertos casos, en mezcla con la carga/agente aglutinante. j

i
En la fabricación de cartón de papel viejo, el 

material lignocelulósico y el aglutinante se mezclan convenien­
temente pulverizando el agente aglutinante a base de isocianato 
en una emulsión acuosa sobre el material, mientras se agita en 
un mezclador cerrado, bien del tipo discontinuo o bien del tipo
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continuo. En muchos casos, la mezcla cartón/aglutinante se 
salpica sobre platos de chapa de metal fabricados a partir de 
aluminio o acero, que sirven para llevar las "tortas" a la pren­
sa. El plato de chapa metálica y la superficie superior de la 
torta depositcada de virutas, se pulveriza frecuentemente prime­
ro con agua para proporcionar vapor de agua el cual realza la 
transferencia térmica al núcleo durante el prensado en caliente 
y facilita el resto de la distribución final de humedad. Por 
consiguiente, sería conveniente utilizar una pulverización de 
agua como un vehículo para aplicar un agente de desprendimiento.

En la práctica, sin embargo, es virtualmente im­
posible proporcionar una película continua del agente de despren 
dimiento en la interfase durante la compresión. De este modo, 
es difícil conseguir una covertura completa del plato de chapa 
metálica o superficie superior de la torta, con una cantidad 
económica de agente de desprendimiento; durante el paso de la 
torta a la prensa caliente, el movimiento disturba frecuentemen­
te a los trozos sueltos que llevan agente de desprendimiento ex-j 
poniendo con ello a las áres sin tratar; durante el cierre de ! 
la prensa, se presenta de nuevo el movimiento de trozos indivi- } 
duales y tiene lugar un ligero esparcimiento global y general ! 
que tiende a áreas de producto libres de agente de desprendí- ¡ 
miento, particularmente alrededor de los bordes del cartón; el 
calor y la humedad tienden a vaporizar agentes de desprendimien­
to destinados de la interfase al núcleo, lo cual explica posi­
blemente el por qué resultan inadecuados los agentes de tipo 
oleoso; la naturaleza absorbente de las virutas de madera tien­
de a absorber agente de desprendimiento; y la tenacidad de la tor 
ta causa el desarrollo de presiones en exceso en puntos elevados]"* 
que tienden a desplazar a los agentes de desprendimiento en ta­
les puntos. Evidentemente, cualquier región en defecto tempo­
ralmente de agente de desprendimiento puede causar que algunos 
trozos se peguen conduciendo a un producto desfigurado. A menos 
que se separen los trozos pegados, el efecto se aumenta.
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A partir de una consideración de lo anterior no es sorprendente 
el que los agentes de desprendimiento convencionales, tales como 
los indicados al principio, hayan fallado.

Otros agentes de desprendimiento potenciales, 
pulverizados como soluciones en agua sobre el plato de chapa me­
tálica y sobre la superficie de la torta, antes del prensado, 
han resultado ser de poco valor. Estos incluyen soluciones de 
urea, alcoholes polivinílicos, polietilenglicol, silicato sódico, 
octoato potásico y acetato potásico, utilizándose este último 
en un intento para inducir el desprendimiento en la interfase 
por vía de la formación de isocianarato. Ha resultado ser ine­
ficaz una gama de emulsiones de cera y aceite.

Una ventaja de la presente invención es, por con­
siguiente, que el desprendimiento se facilita cuando se propor- j 
ciona un jabón metálico, como anteriormente se ha definido, en la ; 
interfase de una mezcla de un material de carga y un agente aglu- ¡ 
tinante a base de isocianato y una superficie o superficies de ! 
molde, aplicando una solución o dispersión acuosa del jabón metá- i 
lico a la superficie o superficies del molde o a la superficie }
exterior de la mezcla antes del moldeo. Si bien los surfactantes ¡!
convencionales facilitan la dispersión de los jabones metálicos ; 
insolubles, los mismos tienden a disminuir su eficacia de despren-} 
dimiento. Sin embargo, se ha encontrado que un jabón metálico j 
soluble, tal como oleato potásico, no solo facilita la dispersión 
de jabones metálicos insolubles sino que contribuye ai despren­
dimiento. Las dispersiones acuosas útiles comprenden aproximada­
mente 5 partes de un jabón metálico insoluble, una parte de un 
jabón metálico soluble y hasta 150 partes de agua. !

Convenientemente, la dispersión del jabón metálico 
insoluble se puede preparar in situ en una solución de una sal 
soluble del mismo jabón. Así, por ejemplo, se agita una solución 
de cloruro férrico en una solución de un exceso molar ligero
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1!
de deato potásico para producir una fina dispersión de dleato férrico 
durante3aprimera operación de moldeo de una serie de operaciones, 
es preferible que la superficie o superficies del molde se en­
frien, limpien y se restreguen o pulvericen a continuación con 
el jabón metálico. A continuación, y una vez alcanzada la tempe­
ratura de operación, el jabón funde y fluye preacondicionando 
a la superficie del molde. En la práctica, se pulveriza suficien­
te cantidad de solución o dispersión de jabón metálico sobre la 
superficie superior de la mezcla carga/aglutinante y plato de 
chapa metálica para sustituir, por transferencia, la película 
de desprendimiento tenaz sobre las superficies del molde inicial­
mente.

El agente aglutinante a base de isocianato puede 
contener varios adyuvantes, por ejemplo fungicidas, catalizadores! 
para acelerar la reacción del isocianato con el material ligno- 
celulósico y/o agua, o diluyentes hidrófobos para disminuirla.
Las ceras hidrófobas o productos similares confieren también pro-! 
piedades adicionales de repulsión del agua sobre el cartón de j 
)apel viejo y se pueden añadir pequeñas cantidades sin que se per-^ 
judique mucho la resistencia de unión. ¡

La invención se ilustra, pero no se limita, por 
los siguientes ejemplos, en los cuales las partes y porcentajes 
se ofrecen en peso a menos que se diga lo contrario.

ETEMPLO 1
En un mezclador tamboreador abierto se colocan 

102 partes de virutas de madera secadas a un contenido en humedad 
del 2%. Mientras se tamborea, se pulveriza, sobre las virutas, 
mediante una pulverización manual, una emulsión acuosa de un 
agente aglutinante a base de isocianato, preparado por agitación 
de 4 partes de MDI en bruto emulsionable en 8 partes de agua con
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una pequeña cantidad de una emulsión de cera de parafina.

El MDI en brtuo emulsionable se prepara asimismo 
con agitación y reacción conjunta de 3 partes de un metoxi polie- 
tilenglicol (peso molecular 650) y 100 partes de MDI en bruto.
El metoxipolietilenglicol reacciona con el MDI para formar in sitt 
un agente emulsionante no iónico.

Un plato de chapa metálica cuadrado, de 35 cm, se 
pulveriza homogéneamente con 12 g de dispersión de jabón metá­
lico, preparada agitando entre sí 5 partes de monoestearato de 
aluminio, 1 parte de oleato de potasio y 150 partes de agua so­
bre el plato de chapa metálica se forma una torta cuadrada de 
27,5 cm dejando que los trozos pulverizados caigan libremente, 
a un bastidor en. una cantidad tal que 1̂2 Kg de trozos pulveriza- 
dos ocupen un área de 1/10 m . La; superficie superior de la tor­
ta se pulveriza con una cantidad equivalente de la dispersión de j 
jabón metálico a la usada para pulverizar el plato de chapa metá-i 
lica. La torta se prensa a una presión de 35 Kg/cm aproximada- i 
mente hasta un espesor de 19 mm, a 150SC, durante 5 minutos, ¡ 
tras lo cual la torta se desprende fácilmente de los platos de lai 
prensa. i

EJEMPLOS 2-7
Se sigue el procedimiento del ejemplo 1 excepto

el monoestearato de aluminio se sustituye por los siguientes ja- ¡
bones metálicos:

Ejemplo Jabón metálico
2 diestearato de aluminio
3 triestearato de aluminio ¡
4 estearato de calcio
5 estearato de calcio auto-dispersante x ¡
6 estearato de zinc
7 estearato de hierro

s Estearato de calcio AD- dispensable en agua, vendido por 
The Durham Chemical Group.

EJEMPLOS 8-14
Se repite el procedimiento de los ejemplo 1-7 

excepto que las virutas secas de madera se pulverizan primero,
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mientras se tamborean, con 8 partes de agua seguido por 4 partes 
de MDI en bruto pulverizado utilizando una pulverización a presidí:
y la emulsión de cera de parafina.

EJEMPLOS 15-21
Se repite el procedimiento de los ejemplos 1-7 

excepto que el agente aglutinante a base de isocianato se prepara 
emulsionando 0,5 partes de MDI en bruto conteniendo un agente 
emulsionante en una solución de 9,2 partes de "Aerolite 300", 
una cola de resina de urea-formaldehido de Ciba-Geigy Ltd., 
suministrada como una solución al 65%, diluida con 8 partes de 
agua conteniendo 0,03 partes de sulfato amónico disuelto, en 
un mezclador "Silverson", es decir equivalente a 6% de sólidos } 
de urea-formaldehido con respecto al peso de virutas secas de 
madera. El MDI en bruto que contiene un agente emulsionante se 
prepara agitando y reaccionando entre si 7 partes de metoxipoli- 
etilenglicol (peso molecular 650) y 93 partes de MDI en bruto.

EJEMPLO 22 ¡i
Se repite el procedimiento del ejemplo 1 excepto j 

que el jabón metálico usado es una solución acuosa al 2% de olea- ¡ 
to potásico y excepto que, en lugar de pulverizar la superficie j
superior de la torta de virutas, se pulveriza el plato superior i

!de la prensa. ¡
!

Experimentos de control j
Se repite el ejemplo 1 excepto que no se utiliza i 

jabón metálico. La torta prensada no pudo desprenderse de los !
platos de la prensa sin utilizar un escoplo.

Se repite el ejemplo 1 excepto que en lugar del 
jabón metálico se utiliza las siguientes soluciones acuosas:
2% de urea, 2% de alcohol polivinilico, 2% de polietilenglicol 
(peso molecular 1000). 2% de polietilenglicol (peso molecular 
6000), 4% de silicato sódico, 2% de octoato potásico y 2% de 
acetato potásico. En ningún caso la torta pudo desprenderse fá­
cilmente y totalmente de la prensa.
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DISCUSION DE LOS RESULTADOS 
Las tortas comprimidas producidas en cada uno 

de los ejemplos 1 a 22 se desprenden fácilmente de la prensa en 
comparación con las tortas de los experimentos de control. En 
general, la eficacia de desprendimiento de los jabones metálicos 
aumenta en el orden de estearatos de aluminio, estearatos de 
calcio, estearato de zinc y estearato de hierro, siendo este úl­
timo el más eficaz.

Descrita suficientemente la naturaleza del 'inven­
to, asi como la manera de realizarse en la práctica, debe hacer­
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
su principio fundamental.

!
¡
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RBIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir cuerpos o láminas 
compuestas, caracterizado porque comprende conformar, en un molde 
o entre las superficies del molde, una mezcla de un material de 
carga y un agente aglutinante a base de isocianato, proporcionán­
dose un jabón metálico en la interfase de la mezcla y superficie o 
superficies del molde.

ii
2. Procedimiento según la reivindicación 1, ca- j

racterizado, porque el material de carga es un material lignoce- 
lulosico y la mezcla se conforma entre las superficies del molde 
mediante prensado en caliente entre los platos de una prensa, para 
producir una lámina compuesta. !

i
2. Procedimiento según la reivindicación 2, ca­

racterizado porque la mezcla se prensa a una temperatura, com­
prendida entre 140 y 230se. j

!
4. Procedimiento según cualquiera de las reivin-!

dicaciones anteriores, caracterizado porque el agente aglutinante:i
a base de isocianato es un poliisocianato orgánico opcionalmente á 
mezcla con otro tipo de agente aglutinante. {t

5. Procedimiento según la reivindicación 4, ca- ¡ 
racterizado, porque el poliisocianato orgánico es una mezcla en !
bruto de di- y poliisocianatos de mayor funcionalidad producidos !

¡

por fosgenación de condensados de anilina/formaldehido. {!
!

6. Procedimiento según la reivindicación 4, ca­
racterizado, porque el poliisocianato orgáncio se encuentra en 
forma de unaenulsión acuosa.
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7. Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el jabón metálico 
es la sal de un metal de alcalinoterreo o pesado.

8. Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el jabón metálico 
es una sal metálica de un ácido graso de cadena larga que contie­
ne de 10 a 26 átomos de carbono*.

9. Procedimiento según la reivindicación 5, ca­
racterizado porque el ácido graso de cadena larga contiene de
12 a 18 átomos de carbono.

10. Procedimiento sgún cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 7) caracterizado porque el jabón metálico es un 
estearato metálico.

!
11. Procedimiento según cualouiera de las reivin-:j

dicaciones 1 a 6, caracterizado porque el jabón metálico es un j 
estearato de aluminio, calcio o zinc. ii

12. Procedimiento según cualquiera de las reivin-' 
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque el jabón metálico es un es- 
tearato de hierro.

13. Procedimiento según cualquiera de las reivin 
dicaciones anteriores, caracterizado porque la mezcla se conforma'; 
a una temperatura superior al punto de fusión del jabón metálico.

14. Procedimiento según la reivindicación 2, ca­
racterizado porque la mezcla se prensa en caliente entre platos 
de/ácero a una temperatura de 150 a 1759C y el jabón metálico es 
un estearato de hierro. *
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15. Procedimiento segdn cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el jabón metálico 
se proporciona por aplicación de una solución o dispersión acuosa 
del jabón metálico a la superficie o superficies del molde o a la 
superficie exterior de la mezcla antes del moldeo.

16. Procedimiento segdn la reivindicación 15, 
caracterizado porque se disuelve un jabón metálico soluble en 
una dispersión acuosa de un jabón metálico insoluble.

17. Procedimiento segdn la reivindicación 15, 
caracterizado porque la dispersión acuosa comprende aproximada­
mente 5 partes de un jabón metálcio insoluble, una parte de un 
jabón metálico soluble y hasta 150 partes de agua.

18. Procedimiento segdn las reivindicaciones ¡I16 ó 17, caracterizado porque el jabón metálico insoluble se pre-j 
para in situ en una solución de una sal soluble del mismo jabón. !

íI
19. Procedimiento segdn la reivindicación 18, i 

caracterizado porque el jabón metálico insoluble oleato férrico ; 
preparado por agitación de una solución de cloruro férrico en } 
una solución de un ligero exceso molar de una solución de oleato ¡ 
potásico.

20. Procedimiento segdn cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque durante una pri- ! 
mera operación de moldeo de una serie de operaciones, el jabón 
metálico se aplica a la superficie o superficies del molde y a 
continuación, y durante las operaciones sucesivas, el jabón me­
tálico se aplica por lo menos en parte a la superficie de la 
jáezcla antes del moldeo.
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