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_cas es ya conocido (DI-AS alemana 12 24 919) esparcir’en

-de variacién de forma muy pequefio y sblo una pequefla resig

Hoja nam. ]

"El invento se refiere a2 una esterilla fi-
brosa para la fabricacién en seco de cuerpos conformados
prensados, constitulda por una capa de fibras lignocelu-
lésicaé previamente consolidada, que estd unida con una
capa portadora deformable,

Para la fabricacidén de cuerpos conformados

prensados a partir de materiales de fibras lignoceluldsi-

forma suelta fibras mezcladas con pequefias cantidades;dé
aglutinantes sobre un transportador sin fin, ajustar y'.
homogeneizar la altura de la capa de fibras aplicada -con
ayvda de un rodillo pelador y consolidar la capa de fibrag
eventualuente después de un tratamiento con vapor entre
varios pares de rodillos. Se origina asi vwn corddn sin-
fin de forma de placa que se corta a continuacidn en»pi&-
cas individuales por medio de un dispositivo de corte aded
cuado., A partir de estas placas se cortan, después de un
transporte intermedio y después de un nuevo tratamiento“
con vapor, piezas conformadas que se introducen individua]]
mente ¥y a mano en un molde de prensar y que se prensan en
1la ﬁrensa con endurecimiento de la porcidﬂ de resina sin-
tétice en el aglutinante para dar los cuerpos conformados
definitivos. .

" Este procedimiento tiene considerables incon-
venientes técnicos de explotacidn. Ias placas individuales

cortadas -poseen en el estado previamente prensado un poder

tencia a la rotura. Después del.tratamiento con vapor nece
sario para aumentar la capacidad de deformacidn no tienen

ninguns cohesidén y, por tante, han de tratarse y transpori

ya
ar
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1 |_se con,extraordinario cuidadé; burahte el proceso de prensg ,
do,'a; prensarj por ejemplo, cueréos hueéos, se solicitan
a.tracciéé determinadas zonas de lés'pieéas conformadas ¥y
las fibra§<ihdividuales-son désbiazédasren estas zonas unas
5 con relacién a oﬁ;as;'ld que'conducé arzbnas debilitadas Y
grietas'en ei'cuérpo confbrmado'termiﬁadb.ilPara evitar ta=-
les puntos defectuosos se coloca en la préctica, después de
"~ llevar hacia arriba el troquel, material fibroso adicional
sobre las'zonas amenazadas de la pieza cpnfbrmada ya prensa
10 ’ da antéfio}mente y se repite el prbce56 de prensado, Como
v'conséduéﬁcia déAlos'tamaﬁos nbrmalizados de las placas indi
viduales resulta ademés una tasa de desechos extraordinaria
mente alta, motivada por el corte de las piezas con formadas,
cuya tasa puede ascender hasta un 30%, '
15 | { Es conocido también ya un procedimiento para
- la produccién de cuerpos conformados a partir de material
de fibras lignoceluldsiqas (DT=-0S alemana 14 53 416), en el
. que se tratan con vapor ésterillas fibrbsas previamente cog
] solidadas y se coloca un tejido de refuerz6 sobre la p;aéa
20 | fibroéa tratada con vapor, cuyo tejide se introduce firmew
fy mente des;ués'en la estarﬁlla fibrosa a una presidén determi
tnada v a una temperatura determinada, El tejido de refuer-
zo puede éstar_constituido por un lienzo basto o un tejido -
A‘de papel,. Otro‘p;ocedimiénto allf descrito consiste en que :
25 sobre la ésterilla fibrosa producida sin fin se coloca un
tejido y éste se introduce a presidn en la esterilla fibroe
sa por medio de dos rodillos dispuestos uno sobre otro, El
tejido puede_eﬁcolafse entonces antes de la colocacidn so-
brepuesta con. un material termopldstico o duropldstico, El

30 inconveniente especial de este procedimiento radica en que

25018 . R O0R :
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Lo jemar de manera relativamente acusada sin menoscabc de la dis-

N R i Este problema se resuelve de acuerdo con el

[ AN

::--.llojn nim. 3

las esterillas producidas eventualmente sin fin pierden en
°amplio grado su capacidad de deformacldn al pasar entre los
rodillos Y fijar el tejido a consecuencia de su espesor cong
tante, a cuyo efecto se neutraliza de nuevo adlcionalmente
en ampllo grado la trabazén previamente prensada debido al
tratamiento con vapor necesario de 1os materiales flbrOSOS
antes- de Su prensado para dar cuerpos confbrmados. De este
modo, a consecuencia del proceso - de prensado propiamente ai
cho en la fabricacién de cuerpos huecos se llega a movimien—
tos relativos con31derab1es de 1as fibras individuales, que
son sacadas asi de su estructura trabada original. La con-
secuencia son zonas debilitadas 8% grietas en el cuerpo con=
fbrmado. | » ' ‘

Es cometido del invento crear una estirilla

fibrosa de la clase citada al prmncipio, que se pueda defbrh

tribucidn uniforme de las fibras.
invento por ‘el hecho de que 1a capa pcrtadora esbé dispuése=
ta en ﬁorma firmemanto adha:ida Y entre doa capas de f£ibras
lignoceluldsicas, y porque 1a esterilla fibrosa previamente
prensada presenta una pluralidad de” zonas regularmente dise
tribu;das de seccidn transversal reduc;da. o

' Debido a la capa portadora dispuesta -de mane«
_ra firmemente adheridaventre las dos capas-dg fibras vy a la
zona de seccién transversal reducida resulta una capacidad
‘de defo;maciéhAsustancialmenie ﬁayor en.goﬁpéfacidﬁ'con la
esterilla’fibroéa conocida,'ébn la venﬁajé-de que la esteris
.1la se puede arrollar, por ejemplo; sobre tambores sin el

peligro de roturas o grietas. _ demés, debido a la trabazdén
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| materiales f£ibrosos haciendo que la capa portadora esté cons

| ambos lados. L

" lde residuos, ventaja que es caracter{stica de cuerpos confbé
-~«| rior ventajoso del invento la capa portadora elistica estd

".| como, por ejemplo, a base de un elastdémero natural, tal como

| caucho naturai o celulosa preparada, Sin embargo, la capaA

Hojn nam, 4

| de las dos capas de fibras por medio de la capa portadora se
logra una distribucidn uniforme del material al efectuar la

deformaci&ﬁ; Loé”movimientos relativos de las fibras indivi

la produccidn de Cuerpos conformados son menores en compara-

cmén con la esterllla conoclda, de modo que no se presentan

zonas debilitadas vy grietas en l0s cuerpos conformados. '
_En un desarrollo ulterior ventajoso cdel inven

to se puede 1ograr de una manera extraordinariamente sencie-

tituida por un’elastGmero apiicado en forma liquida sobre la
superficie de‘unalde-las capas de fibras y distribuido uni-

formemente, o bien por una ldmina eléstica autocadhesiva por

'Se onserva plenamente la ventaja de una dew

sintegracién por efecto de la intamperie'ampliamente exenta
mados a base de lignocelulosa, si segin otro desarrollo ultg

hecha de material desintegrable por efecto de la intemperie,

portadora;eléstica puede estar hecha también de un material
resistente a la desintegracién por'efecto de la intemperie.
Es posible una mejora adicional si la capa
portadora eldstica es hermética a los gases y al agua, por-
que de este modo resultan efectos de alslamiento sustancial-
mente mejorados y también una capacidad de resistencia incrg)

mentada frente a las influencias climéticas. Se puede aumen

duales que se presentan durante el proceso de prensado para 1

lla en su técnica una adherencia especialmente intima de los

R Sep T T
¥
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1 un lado, y de los cuerpos confb:mados producidos a partir de

el 1nvento posee ya debido a la capa portadora eléstica una
R de elaboracidn. se puede mejorar c0nsiderab1emente su manéjoﬁ

" so"si estén previstas amaduras de traccién en sus dos’ bordey ‘

vt i 5
Ltar asi'también la estabiliaad de fbrmé‘de ia'esterilla, por

ella, por otro lado.
Es ventajoso que en las zonas de menor ‘seccién
transversal se encuentre el mismo numero promedio de fibras

que en. las partes con mayor seccién transversal. e

.l
ST
¥

Para mejorar su- flexibilidad, las zonas de meg|-
nor seccidn transversal o bien los perfilados pueden ‘presen~
tar la forma de estampaciones a modo de barquillo por ambos
lados, encontréndose entonces en las zonas de menor seccién
transversal el mismo numero promedio de fibras que en las
partes con mayores secciones transversales. 1

Aun cuando la esterilla fibrosa de acuerdo coT
resistencia suficiente para el paso por las difhrentes etapasg -
el transporte Y evantualmente tamhién lae velocidades de pa-

1ongitudinales. si las atmaduras de tracclén estén unidas £1
jamanta'da profoerencia con ia capa cantral aléstica, ‘pueden
atacar en estas armaduras dispositivos de traccién o de empu/|
je que arrollen la esterilla-producida sin f1n sobre tambores
y/o la arrastran por 1as demés etapas de tratamiento para la
fabricacién de cusrpos confbrmados. »

La esterilla compuesta de acuerdo con,el inven

to deberd producirse de forma continuada. Para ello se espar
ce en fbrma suelta sobre un transportador sin fin un material
de fibras lignoceluldsicas mezclado con’ pequeﬁas porciones -
de aglutinantes y se pela la zona superior de la capa forma~

da, después de lo cual se aplica de acuerdo con el invento




10

15

20

25

30

25018

Sk

»

T nriblementg, después del pelado de la primeras capa de fibras

1 fibraa; las sualas, al asplicar la capa portadora, se unen

- |* firmemente con ésta, de modo que se origina una trabazdén in-
‘| tima y firme, Debido a este efecto de trabazén de las capa%

de fibras con la capa portadora se puede lograr a elecciédn

Hojs nvim. 6

_con efecto de fimme adherencia sobre la superficie de la ca=
pa de fibras la capa portadora eléstica, a continuacidn se
esparce con efecto de firmn adherencia sobre la capa portado
ra otra capa de fibras y se pela su zona superior, y la es-
tructura compuesta de capas asi- pxoducida .8e consolida pre=
v;amente de manera conocida entre Pares de rodillos y a con=
tinuac;én es transfbrmada por rodillos perfilados en una es-
terilla sin fin con una pluralidad de zonas de menor seccién
transversal regularmente distribuidas.
_ : ' Segﬁn las exigencias que se impongan a la es-
terilla a fabricar o a los cuerpos confbrmados producidos a
partir de ésta,,la capa portadora eléstica puede aplicarse
pulverizéndola sobre la}superficie de la primera capa de fi-
bras o bien vertiéndola unifbrmémenté, a cuyo efecto, segin
el grueso de la cépé aplicada ¥ laﬁ propiadades aspecificas
de la capa, -se 'puede 1ograr un oierre hermético al agua vy a

- los gases entre las dos capas de fibras exteriores, Prefe-

se colocan cintas de traccién sobke los bordes de la capa dg

o de forma combinada una elevada insonorizacidn, una alta
elasticidad y unavalta resistencla a la rotura de los cuer-
pos conformados terminados,

‘ j La produccidn continuada de los cuerpos cone
formados por prensado de piezaé conformadas se simplifica
y acelera sustancialmente utilizando 1la esterilla de acuer-

do con el invento sirla esterilla terminada se arrolla so-

el e
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. bre tambores,

. l_lojo.a- ﬁfu-n. 7
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En lo que sigue se describe con’ detalle una
1nstalacién para la fabricacién de la esterilla fibrosa se-
gtn el invento Yy para la produccién de los querpos conﬁo:ma~
dos.axﬁuestrahi.' ’ R o ;
’il : i La figura 1, una representac;dn esquemética
Ade la instalacién para la fabriCacién de: 1a esterilla fibro=-
sa segun el invento, : '
' La figura 2, una vista en planta de una eje-
cucidn de la esterilla fibrosa de acuerdo con el invento, y
‘La figura 3, una seccién longitudinal a tra=-
vés de la esterilla fibrosa a lo 1argo de 1a 1inea de corte
ITI-ITI de la figura 2..z' : _ i AR
, ‘ La instalacién mostrada en la figura 1 con—
tiene un depdsito 1 para recibir las fibras ya mezcladas con
cantidades correspondientea da aglutinantes. A través de :
una primera canaleta de carga 2-con una compuerta 3 las fi-
bras llegan a un transportador circulante sin fin 4 y fbrman
una primera capa de fibras 5, La capa 5 QS»homogeneizada vy
ajustada en su altura por un rbdillo peladbr 6 ¢on una chiw

| menea. de aspi:acidn T Inmediatamente después del rodilla

pelador 6 va dispuesta una instalacidn de rociado o vertido
8, por medio de la cual se rocia o} vierte sobre la superfi-
cie previamente consolidada de la capa devfibrag,s un elas-
tdémero capaz:dé fluir qué da-cdmO‘resultado una capa porta-
dora céherente eldstica e impermeablézéﬁloé gases y al agua,

la cual hace posible, por ejemplo, una’ embuticidén en vacio

formados.,

Todavia antes de la zona de entrega de la ca-

de 1a est?rilla fibrosa’en:la ﬁroducciénfae lbchue:pos con=

3 - eae Amseema
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~{ da de forma firmenlente adherente con cada capa de fibras,
|- de 1los cuales solo estd representado uno én la figura 1, Y

| perfilados 18a, 16b, entre los cualea la placa compuesta prg

Hoja nim, 8

| pa de fibras 5 estdn previstas dos bobin§s en los bofdes'log
ugitudina;es de la esterilla, de las cuales se desenrolla copn)
tinuamenté una cinta de traccién 11 con ia Velocidad del
transporﬁédo#”4. Esta cinfa de traccidén 11 se encuentra en
la zona d@rla capa elistica central y qﬁéda rodeada firmemen
te por ésta al efectuar ei rociado p el vertido,
.f Trmediatamente detrds del tubo de rociado 8

estd prevista otra:canaleté de carga 12 con una compuerta 13

por medio de la cual se esparce mis material fibroso suelto

lador'pospuesto 14 con una ééhpana de aspiracidn 15 procura
un espesor uniforme de la segundé capa apiicada 16, siendo
iguales los espesores de las capas de fibras 5 y 16, la ese
tructura compuesta de fibras formada a bade de las aos capas|

de fibrasls v 16, as{ como de la capa eldstica central 9 uni

1 1lega a cplocafse entre pares de rodillos de prensado 17a,17b,

después de éstos pasa a colocarse entre un par dé rodillos

"viamente prensada 19 recibe un perfilado de estampaciones

por ambos lados. La esterilla 20 manufacturada de esta ma-

sobre la capa 9 eldstica y todavia adhesiva, Un rodillo pew|

_nera en circulacidn de paso continuo se arrolla sobre un ta#
bor 21 y queda lista para su envio.

Para mantener dentro de ciertos limites las
cargas de traccién que actlan sobre la propia esterilla, es-
ta esterilla es arrastrada continuamente por sus dos cintas
de traccidn 11 a través de la instalacidn.

Como se puede apreclar en la figura 2, las

dos cintas de traccién 11 estdn situadas en los bordes lon-
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flrnas adyacentes de 1as capas de fibras durante -8, aplicacién

7 1 en fbrma liqu;da o durante el esparcido inmediatamente subsi-

~ [presentan una compactacién sustancialmente més densa que en

©|se puede verter ‘también en fbrma 1£quida o fluyente sobre la

~go que solo se ocasiona a consecuencia de ellas ‘una ‘cantidad

guiente de la capa 16, de modo que exlste una intima unién

i las zonas contiguas 26 de mayor seccién transversal. El nie

.mero promedio de fibras es aproximadamente igual en ambas 20~
- llas zonas 25 resulta una’ esterilla de espesor uniforme.

”solutamente necesario el rociado del elastdmerq por medio de'

'par otros perfiles en la eaterilla en lugar del perfil a MO
.jdo de barquillo representado en la figura 3 Yy eventualmenta

e,ransponer ambos “lados uno con respecto a otro. fi

) _t Uojknﬁm. 9 )

;;tudinales més . exteriores respectlvos.de 1a esterilla, de mo|

’

presentado un fragmento a mayor escala de ‘la esterilla per=

filada., La capa elastdmera central 9 ha penetrado en las zo=-

fuertemente adherente entre el elastémero Y las capas de fi-

bras, En las zonas 25 de menor seccidn transversal las fibra

nas, de modo que al neutralizar la més fuerte compresidn en

Para 1a fabricacién de la esterilla no ea ab~

[
!

las boquillas rocladoras 8. Pbr el contrario, el elastémero

"auperficie de la capa 5¢ Asimiamo, es posible tamhién estame |.

de desechos extraordinariamente pequeﬁa. En la figura 3 estd

L

evwoma W
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"’esterilla fibrosa previamente prensada presenta una plurali-

? 8, caracterizada porgque la capa portadora estd constituida
| por un elastdmero,aplicado en formma liquida sobre la superfi;

J cie de una de las capas de fibras y uniformemente distribui-

Hoja nom. 10

REIVINDICACIONES

. _Los puntos de invencién propia, no nueva, ‘pe«
ro no establecida, practicada ni divulgada en gZspafla, que se
presentan para»que sean obieto de esta solicitud de Patente

de Introducc;dn, por DIEZ aﬁos, son. los que se recogen en las

reivindicaciones siguientess -

' 19 - Esterilla fibrosa para fabricar en seco
cuerpos conformgdos prensados; constituida por una capa de
fibfas lignoéeiuldsicas’previamehfé consblidada que estd uni
da con una capa portadora deformable, caracterizada porque
la capa portadora esté dispuesta con efecto de - fimme adheren

cia entre dos capas de £ibras lignOQeluldgicas, vy porque la

dad de zonas regularmente distribuidas de seccién transver-

sal. reducida. ,
_28,- BEsterilla fibrosa segtn la reivindicacidn

do, 0 por una iémina eléstica autoédhesiva por ambos lados.
4 32~ BEsterilla fibrosa ségdn la reivindicacién
28, caracterizada porque la capa portadora eldstica estd
constituida a aleccidn por material desintegrable por efecto
de la intemperie o blen por materialiresistente a la desintes
gracmdn por efecto de la intemperie, |

4— - Esterilla fibrosa segun una de las rel-

- e T
A - v
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‘l.vindicaciones 18 a 32, caracterizada porque la capa porta-—

lioja nam. 17 |

dora eldstica es hermdtica a los gases y al agua.

'~ 58,- Esterilla fibrosa segin una de las rei-
vindicaciones 12 a 32, caracterizada porgque en las zonas-..
de menor seccién tramsversal se encuentra el mismo nimero
promedio de fibras que en las partes con mayor seccidén
transversal. ’ '

| | 68,~ Esterilla fibrosa segin ﬁna de las réi;
vindicaclones 12 a 52, caracterizada por una estampac%§g4
a modo de barquillo por ambos lados. ' ,
728.~ Esterilla fibrosa segﬁﬁ'una de las reiw
vindigaciones'lé a 6%, caracterizada porque en su dos"ﬁbg
des longitudinales estén previstas armaduras de tracei@ﬁ.
8&,~ Bsterilla fibrosa segin la reivindicacién
78, caracterizada porgque las armaduras de traceidn estdn
firmemente unidas con la caba portadoré eléstica. .
} 98, ESTERILLA FIBROSA PARA FABRICAR EN SREGO
CUERPOS CONFORMADOS PRENSADOS. ) : ' °
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
técede, representado'en los dibujoé que se acompafian y pé:~
ra los fines que se han especificadg.
' Esta lMemoria consta de

mdquina por una sola cara.
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