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El invente se refiere a una esterilla fibrosa p a­
ra la fabricáci6n en seco de cuerpos moldeados comprimidos, 
que constan de capas de fibras de celulosa, especialmente 
de lignocelulosa, previamente consolidadas, que están uni­
das con una capa de soporte deformadle.

Para la fabricación de cuerpos moldeados compri­
midos a base de sustancias fibrosas de lignocelulosa, es 
sabido esparcir fibras, mezcladas con pequeñas cantidades 
aglutinantes, en estado suelto sobre un transportador sin 
fin, ajustar la altura de la capa fibrosa aplicada con ayu­
da de un rodillo raspador y consolidar eventualmente la ca­
pa fibrosa entre pares de rodillos (DT-AS 12 24 919).

La banda sin fin que resulta de este modo es des­
compuesta a continuación, con ayuda de un dispositivo cor­
tador apropiado, en placas individuales, a partir de las 
cuales se cortan y comprimen luego piezas moldeadas, des­
pués de un transporte intermedio y eventualmente tras un 
tratamiento con vapor.

Ya se conoce un procedimiento para la fabricación 
de cuerpos moldeados a base de sustancias fibrosas de lig­
nocelulosa (DT-0& 14 53 416), en el cual procedimiento es­
terillas fibrosas previamente consolidadas son tratadas con
vapor y sobre la placa fibrosa tratada con vapor se coloca 
un tejido reforzador, que después de ello es introducido a
presión fijamente en la esterilla fibrosa bajo una presiói 
determinada y a una temperatura asimismo determinada. El 
tejido reforzador puede consistir en lienzo grueso o en te 
jido de papel. Otro procedimiento allí descrito consiste
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- en que sobre la esterilla fibrosa sin fin fabricada se co 
loca un tejido, y éste es introducido a presión en la es­
terilla fibrosa por medio de dos rodillos dispuestos uno 
sobre otro. En este caso el tejido, antes de su colocación, 
puede ser encolado con un material termoplástico o duro- 
plástico. La desventaja especial de este procedimiento con 
siste en que las esterillas fabricadas eventualmente en for 
ma sin fin, a bausa de su espesor constante pierden amplia 
mente su deformabilidad al pasar a través de los rodillos 
y de fijar la tela, suprimiéndose ampliamente de nuevo la 
unión previamente comprimida, debido al necesario tratamien 
to con vapor de los materiales fibrosos antes de su com­
presión para formar cuerpos moldeados. De este modo, por 
causa del proceso de compresión propiamente dicho, en la 
fabricación de cuerpos huecos se llega a considerables mo­
vimientos relativos de las fibras individuales, que de es­
te modo son retiradas de su unión original. La consecuencia 
de ello son zonas debilitadas y grietas en el cuerpo mol­
deado.

En la DT-AS 23 64 025 se propone mejorar las pro 
piedades de deformación de placas fibrosas, disponiendo de 
manera fijamente adherida una capa de soporte entre dos ca 
pas de fibras de lignocelulosa, y haciendo que la esteri­
lla fibrosa previamente comprimida tenga un gran número de 
zonas regularmente distribuidas con sección transversal dis 
minuida.

La capa de soporte debe ser deformable en tal ca 
so lo cual se logra en la mencionada DT-AS haciendo que es 
ta capa de soporte consista en un material elástico (lámi­
nas elásticas, previamente producidas o elastómeros unifor
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_ memente distribuidos, aplicados en forma liquida, que des­
pués del endurecimiento total proporcionan también láminas 
elásticas.

Ciertamente, tales esterillas fibrosas tienen prc 
piedades mejoradas para la conformación, pero poseen toda­
vía algunas desventajas.
- La dilatabilidad de la capa de soporte elástica es ma­
yor que la dilatabilidad de las capas de fibras. Por lo tai 
to, al efectuar la deformación de las esterillas, sobre to 
do al fabricar cuerpos conformados previos sin aportación

i
adicional de calor, puede llegarse todavía a la formación 
de grietas en la capa de fibras.
- Si las capas de soporte elásticas son aplicadas superfi 
cialmente en forma de elastómeros líquidos, debe mantener­
se un cierto espesor de la capa, para obtener propiedades 
homogéneas de dilatación de la capa de soporte. De ello re 
sulta un consumo acrecentado de caro material para capa in 
termedia de soporte, con lo cual se encarece la fabricaciói 
final de las esterillas.
- También las láminas terminadas en calidad de capa de so 
porte exigen un consumo de material relativamente elevado. 
Adicionalmente, se hace necesario aplicar en una gran su­
perficie un agente adhesivo de elevado costo.

Es misión del invento crear una esterilla fibro­
sa del tipo descrito, que pueda ser deformada, sin perjui­
cio de la distribución uniforme de fibras, más intensamen­
te que esterillas del tipo conocido hasta ahora, y en cuya 
fabricación se puedan lograr ahorros.

Esta misión se resuelve de acuerdo con el invento 
haciendo que la capa de soporte consista en hilos indivi-
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- duales que se cruzan, unidos entre si en los puntos de cru 
ce, de modo tal que la deformabilidad de la capa de sopor­
te esté determinada por la suma de las deformaciones de ma 
lias individuales.

Con tal estructuración de la capa de soporte, la 
deformación elástica es reemplazada por posibilidades de 
deformación por empuje o desplazamiento de las mallas in­
dividuales. Esto corresponde a la posibilidad de deforma­
ción de las capas fibrosas, al conformar previamente en 
estado tratado con vapor, muchísimo mejor que la deforma­
ción de capas de soporte plásticas, ya que las fibras de 
la esterilla pueden ciertamente ser bien desplazadas unas 
hacia a otras, sin que se suprima la unión de las fibras, 
pero dilataciones locales, como pueden aparecer al defor­
mar una capa de soporte elástica, pueden conducir a una r^ 
tirada de las fibras desde la esterilla y por consiguiente 
a formaciones de grietas. Por consiguiente, resulta la 
ventaja esencial de que se puede igualar la posibilidad 
de deformación global de la capa de fibras, con lo cual se 
previene el fallo local de la esterilla fibrosa durante la 
conformación. Adicionalmente se disminuye el consumo de va 
lioso material de soporte. Esto es posible sin perjudicar 
a las propiedades de la esterilla, ya que las capas de fi 
bras al efectuar la deformación pueden absorber, por lo de 
más, sólo muy pequeñas fuerzas de tracción, y además no se 
exige por parte de la capa de soporte ninguna elevada re­
sistencia a la tracción.

La unión de las fibras individuales de la capa 
de soporte en los puntos de cruce puede ser producida me­
diante unión por encolado o por soldadura. Sin embargo,
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también es posible aprovechar adicionalmente fuerzas de ro­
zamiento entre las fibras (afieltramiento). Especialmente, 
son apropiadas para ello fibras con superficie áspera. Fi­
bras individuales de la esterilla pueden ser incluidas en 
tal caso en el afieltramiento de los hilos, y pueden mejjo 
rar la adherencia de los hilos de la capa de soporte en loe 
puntos de cruce.

Además de ello resulta la ventaja de que, median 
te la anchura de mallas, a la forma de las mallas y al es­
pesor de los hilos, se puede influir en un amplio margen 
sobre las propiedades de deformación de la capa de sopor­
te, y por consiguiente las propiedades de deformación de 
las capas fibrosas pueden ser acomodadas mejor, con lo cua3 
se mejoran esencialmente las propiedades de deformación del 
conjunto de la esterilla fibrosa.

Si la capa de soporte se estructura de modo di­
verso segán la forma de las mallas y el tamaño de dichas 
mallas, se pueden acomodar individualmente al correspon­
diente problema de deformación las propiedades de la este­
rilla. Además de ello, existe adicionalmente la posibili­
dad de fabricar la capa de soporte a base de hilos con di 
ferentes espesores. También de este modo resulta una posi 
bilidad adicional de acomodación al correspondiente proble 
ma de fabricación.

Una posibilidad de realizar esterillas fibrosas 
de acuerdo con el invento consiste eñ utilizar capas de so 
porte previamente producidas, con tamaño de mallas, forma 
de mallas y espesor de hilos apropiados, que luego sin em­
bargo deberán ser aprestadas con un inductor de adherencia 
- por ejemplo autoadhesivo -.



P- 67.011 f

Sin embargo es especialmente ventajoso fabricar 
las esterillas descritas en un único procedimiento en se­
co, continuo. Los hilos individuales de la capa de sopor­
te son retirados en tal caso de rollos de reserva durante 
la fabricación de las esterillas, son conducidos a través 
de un dispositivo impregnador con agente adhesivo y son in 
troducidos en grupos de guias móviles de hilo, realizando 
las guias de hilo movimientos transversales periódicos en 
la dirección del avance de la esterilla. De este modo los 
hilos individuales de la capa de soporte se superponen cru 
zándose, con lo que debido al agente adhesivo se efectúa 
tanto la unión con las fibras de la esterilla como también 
la unión de los hilos individuales en los puntos de cruce.

En una forma ventajosa de realización adicional 
del procedimiento en seco de acuerdo con el invento, los 
hilos individuales de la capa de soporte son fabricados a 
partir de material termoplástico con ayuda de un extrusor 
y de un gran número de boquillas de hilatura. Si las bo­
quillas de hilatura son movidas durante la extrusión, en 
cooperación con el avance de la esterilla se pueden produ 
cir bucles de hilos superpuestos a base de hilos termoplás 
ticos calientes, que son soldados entre si en los puntos 
de cruce y por consiguiente forman una capa de soporte con 
mallas deformables por empuje o desplazamiento.

Dado que los hilos termoplásticos calientes son 
aplicados directamente sobre la capa de fibras inferior y 
después de ello inmediatamente son cubiertos con la capa 
de fibras superior, se hace innecesaria una inducción adi 
cional de la adherencia, ya que los hilos termoplásticos 
calientes se unen con las fibras y por consiguiente son in
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cluidos en la formación de la esterilla.
Una forma de realización constructivamente ven­

tajosa del procedimiento consiste en disponer las boqui­
llas de hilatura por lineas a lo largo de un travesano de 
boquillas de hilatura, tomando a su cargo el travesano hue 
co de boquillas de hilatura la aportación del material ter 
moplástico desde el extrusor a las boquillas.

La forma de mallas y la anchura de mallas son es 
tablecidas previamente en tal caso por el movimiento del 
travesano de boquillas de hilatura. Si el dispositivo de hj 
latura para la capa de soporte consta de varios travesados 
de boquillas de hilatura, éstos pueden ser movidos periódi 
camente de modo transversal al avance de la esterilla, pu- 
diendo existir un desplazamiento de fases entre los movi­
mientos de los travesanos de boquillas de hilatura indivi 
duales. Sin* embargo, será especialmente ventajoso mover en 
forma circular las boquillas de hilatura, con el fin de ob 
tener una buena superposición de la proyección de los hi­
los. Eventualmente, la proyección de los hilos puede mejo­
rarse también haciendo que los travesanos de boquillas de 
hilatura realicen un movimiento de basculación alrededor 
de su eje longitudinal, además- de un movimiento paralela­
mente al plano de la esterilla fibrosa.

Si se modifican cronológicamente la amplitud y/o 
la frecuencia del movimiento de las boquillas de hilatura, 
se pueden acomodar individualmente la anchura de mallas y 
la forma de mallas de la capa de' soporte a las particula­
ridades de técnica de conformación de la pieza terminada.

Otra posibilidad de influir sobre la proyección 
de hilos en la fabricación de la capa de soporte, consiste
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en modificar la cantidad transportada por uno o varios ex- 
trusores. La cantidad transportada por el extrusor es modi 
ficada cronológicamente durante la fabricación de la capa 
de esterilla, resulta una posibilidad adicional, de acomo­
dar las propiedades de la capa de soporte y por consiguien 
te de la esterilla a las posteriores particularidades del 
procedimiento.

Un control adicional de las propiedades de la es 
terilla se establece por el hecho de que las boquillas de 
hilatura utilizadas pueden poseer orificios de boquilla di 
ferentes entre sí, y por consiguiente se genera una capa 
de soporte, cuyos hilos poseen diferentes espesores.

Es especialmente ventajoso acomodar entre si me­
diante un control programado los movimientos de las boqui­
llas de hilatura, la cantidad transportada por el extrusor 
y el avance de la capa de esterilla. En este caso, será po 
sible fabricar, sin modificaciones de la instalación de 
producción, esterillas que satisfagan óptimamente los más 
diferentes requisitos.

Otra ventaja adicional del procedimiento descri­
to puede ser vista en el hecho de que instalaciones de fa­
bricación que pertenecen al estado conocido de la técnica, 
tal como se describen por ejemplo en la DT-AS 23 64 025, 
pueden ser modificadas y ajustadas sin elevado gasto para 
aplicar el procedimiento de acuerdo con el invento.

Con ayuda de las figuras 1 y 2 se describe en pai 
ticular una instalación para la fabricación de la esteri­
lla fibrosa de acuerdo con el invento.

La figura 1 muestra una representación esquemáti 
ca de la instalación; y
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la figura 2 muestra una vista superior esquemáti­
ca sobre el dispositivo de hilatura para fabricar la capa 
de soporte.

En la instalación mostrada en la figura 1 , 1 a ca­
pa de soporte es producida por dos travesanos de boquillas 
de hilatura movidos en sentidos opuestos. La instalación 
contiene un depósito para el alojamiento de las fibras ya 
mezcladas con cantidades adecuadas de aglutinantes. Ne&iañ- 
te un primer lugar de aplicación 2 con un cursor 3 las fi-

i *
bras pasan a quedar un transportador sin fin 4 circulante," ' 
y forman la primera capa de fibras 5. Por un rodillo raspa-* 
dor 6, con retirada por aspiración 7, es homogeneizada la 
capa 5 y es ajustada su altura. Detrás del rodillo inclina­
do 6 están dispuestos directamente los dos travesanos de bo­
quillas de hilatura 8 y 8' (los correspondientes extrusores 
no se representan conjuntamente en la figura 1).

Las boquillas de hilatura 10 están dispuestas a 
lo largo del lado inferior de los travesanos de boquillas 
de hilatura 8 y 8'. Los hilos individuales 9' que salen de 
las boquillas de hilatura 10 son unidos por el movimiento 
transversal en sentidos opuestos de los travesanos de bo­
quillas de hilatura para formar un tejido de bucles 9, que 
forma la capa de soporte, y sobre el cual, con ayuda del ca 
nal de aplicación adicional 12 y de otro cursor 13, se apli 
ca la segunda capa de fibras 1 6 . Mediante el rodillo obli­
cuo 14 y el dispositivo de aspiración 15 es homogeneizada 
la segunda capa de fibras, antes de que ésta se mueva a 
través del par de rodillos 17a y 17b, que conforma la combi 
nación de capas para formar la banda sin fin 19 previamen­
te consolidada. La banda 19 se mueve a través del par de 
rodillos perfilados '1 8a y 18b, que a partir de ella con
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- forma la esterilla fibrosa terminada 20, la cual es devana­
da sobre el tambor de reserva 21.

La figura 2 explica la formación de las mallas en 
la fabricación de la capa de soporte. Los travesanos de bo­
quillas de hilatura 8 y 8' se mueven en sentidos opuestos 
en dirección de las flechas y de este modo lanzan el tejido 
de bucles 9 sobre la superficie de la primera capa aplicada 
5. Los extrusores 11 y 11' abastecen en tal caso con mate­
rial termoplástico a¡las boquillas de hilatura a travós de 
los travesanos de boquillas de hilatura. El tejido de bu­
cles 9 de la capa de soporte es recubierto a continuación 
con la segunda capa aplicada 16,antes de que ésta se mueva 
a través de los rodillos de consolidación 17a y 17b.
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REIVINDICACIONES

Les puntos áe invención propia y nueva que se pre 
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Pateñt'ede 
invención en España, por VEINTE años, son los que se reco­
gen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Esterilla fibrosa para la fabricación eií'séL 
co de cuerpos moldeados comprimidos, que constan de capab*"* 
de fibras de celulosa, especialmente de lignocelulosa, pre­
viamente consolidadas que están unidas y con una capa de** 
soporte deformable, estando dispuesta la capa de soporte de 
modo firmemente adherente entre dos capas de fibras, y te­
niendo la esterilla fibrosa un gran número de zonas regu­
larmente distribuidas con sección transversal disminuida, 
caracterizada porque la capa de soporte consiste en hilos 
individuales que se cruzan, unidos entre si en los puntos 
de cruce, de manera tal que la deformabilidad de la capa 
de soporte es determinada por la suma de sus deformaciones 
de mallas.

23.- Esterilla fibrosa según la reivindicación 
13, caracterizada porque la unión de los hilos individua­
les en los puntos de cruce se produce por fuerzas de roza­
miento de los hilos unos con otros y/o de las fibras de 
las esterillas con los hilos individuales (afieltramiento).

33.- Esterilla fibrosa según las reivindicaciones
13 y 23, caracterizada porque la forma de las mallas y el 
¡tamaño de las mallas son localmente diferentes.
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43.- Esterilla fibrosa según las reivindicaciones 
13 a 33, caracterizada porque la capa de soporte consiste
en hilos con diferentes espesores.

33.- Esterilla fibrosa según las reivindicaciones 
pa a 43, caracterizada porque la capa de soporte consiste 
en hilos individuales previamente producidos, provistos con 
un agente adhesivo.

63.- Esterilla fibrosa según las reivindicaciones 
13 a 33, caracterizada porque los hilos individuales de la 
capa de soporte están dispuestos en bucles que se superpo­

nen.
7 3 .- Esterilla fibrosa según las reivindicaciones 

13 a 53, caracterizada porque los hilos individuales de la 
capa de soporte discurren casi de modo rectilíneo y se cru­
zan en ángulos cualesquiera.

83.- Esterilla fibrosa según las reivindicacio­
nes 13 a 73, caracterizada porque la capa de soporte es 
producida previamente y está provista con un adhesivo.

9 3 .- Esterilla fibrosa para la fabricación en se­
co de cuerpos moldeados comprimidos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­
cede, representado en los dibujos que se acompañan y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid, A 6^ 1^7^
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