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DESCRIPCIÓN

Método y aparato para obtener un producto ce-
mentoso multicapa.

Esta invención se refiere a un método y a un apa-
rato para fabricar productos basados en cemento ta-
les como componentes de construcción prefabricados.
Ejemplos de tales productos incluyen tableros de car-
tón-yeso, paneles de división, placas de techo y table-
ros reforzados con fibras.

El yeso es el nombre común del sulfato de calcio
CaSO4 en forma mineral, y la forma de hemihidrato,
conocido también como estuco o escayola, es produ-
cida por la conversión con calor del yeso dihidrato.
El estuco es el constituyente principal utilizado en la
fabricación de los productos anteriormente menciona-
dos.

Los productos tales como los tableros de cartón-
yeso se obtienen a partir de los materiales básicos
consistentes en papel en forma de cartón, estuco,
agua, almidón y algunos aditivos tales como un acele-
rador y un retardador y espuma. Los tableros de fibra
prensada o de cartón-yeso son paneles grandes y del-
gados de yeso cubiertos con cartón. El estuco es sumi-
nistrado a un mezclador continuo con agua y los adi-
tivos. La lechada producida es suministrada a conti-
nuación a una lámina continua de cartón cubierta con
una segunda lámina de cartón y se pasa a continua-
ción sobre una plataforma de moldeo para ser confi-
gurada como una tira encajonada. Esta tira de tablero
de cartón-yeso es inicialmente blanda, pero luego fra-
gua rápidamente y, por tanto, se endurece, y se corta
en paneles independientes. Los paneles son secados y
acabados según se requiera.

Es importante que el tablero de cartón-yeso es-
té suficientemente fraguado en el momento en que
alcance el cortador de tableros. Los tableros de car-
tón-yeso se fabrican sobre una base continua y la
posición del cortador varía dependiendo de las ca-
racterísticas de la instalación. Es comercialmente de-
seable que se incremente la tasa de producción de
los tableros de cartón-yeso y, por tanto, se reduzca
el tiempo empleado para que el tablero alcance el
cortador.

Las placas de techo y los paneles de división se
producen con un procedimiento similar, aunque la le-
chada es vertida en moldes para producir la forma y
tamaño deseados. Si se requieren tableros de fibra, la
lechada contiene también fibras adecuadas, tales co-
mo fibras de vidrio o de papel.

El fraguado y endurecimiento de la lechada puede
controlarse por medio de numerosos aditivos. Acele-
radores tales como ácidos inorgánicos y sus sales tales
como potasio o ácido sulfúrico y sus sales, son espe-
cialmente útiles. Se utiliza comúnmente CaSO4.2H2O
(mineral de yeso molido mezclado con jabón (Nan-
sa)). Los aceleradores permiten que la lechada se fra-
güe más rápidamente, incrementando en parte la so-
lubilidad del yeso.

Los aceleradores son esenciales para acelerar el
fraguado y endurecimiento de la lechada, pero se uti-
lizan también retardadores para controlar la rápida ab-
sorción de agua y éstos comprenden frecuentemente
coloides hidrófilos solubles en agua tales como proteí-
nas. Esto permite que la lechada de yeso blanda siga
siendo plástica hasta que se haya completado el pro-
cedimiento, dando como resultado una mejor unión a
la base.

En los procedimientos de fabricación de yeso co-
nocidos todos los aditivos se añaden dosificados a un
mezclador, en donde se combinan completamente con
la lechada antes de ser extruidos sobre el cartón o su-
ministrados a moldes. Sin embargo, en algunos casos,
el procedimiento de fraguado y endurecimiento tiene
lugar demasiado rápidamente en el propio mezclador,
provocando la hidratación en el mezclador o la apari-
ción de grumos en la mezcla extruida.

Según la presente invención, se proporciona un
método de fabricar un producto de tablero de yeso
multicapa que comprende las etapas de:

a) combinar un material cementoso con agua den-
tro de un recipiente mezclador para formar una lecha-
da acuosa,

b) descargar la lechada de dicho recipiente mez-
clador a través de una salida sobre un soporte, de tal
modo que la lechada esté en un estado turbulento en
la zona de entrada de dicha salida;

c) introducir un acelerador de fraguado en dicha
lechada en o cerca de dicha salida y de la zona de
descarga de dicha lechada desde el mezclador, de tal
modo que el acelerador se mezcle con la lechada en
el estado turbulento de ésta.

Ventajosamente, el acelerador se introduce en la
lechada cementosa sin que sea introducido completa-
mente en el recipiente mezclador, evitando así la po-
sibilidad de un fraguado o endurecimiento total o par-
cial de la lechada dentro del mezclador y, por tanto, de
algún daño en el propio mezclador. Asimismo, pue-
den introducirse suficientes cantidades del acelerador
en la lechada de yeso para proporcionar un fraguado
y una hidratación mucho más rápidos del tablero en
producción sin provocar ningún fraguado o hidrata-
ción en el mezclador.

El acelerador puede introducirse en la lechada en
la zona de entrada de la salida del recipiente del mez-
clador. Ventajosamente, la introducción del acelera-
dor en la zona de entrada de la salida permite que el
acelerador se mezcle con la lechada proveniente del
mezclador antes de que se transfiera al soporte de pa-
pel o cartón.

Asimismo, ventajosamente, el acelerador se mez-
cla con la lechada sin necesidad de combinarse con
dicha lechada en el propio mezclador, tal como ocurre
con los procedimientos conocidos. La turbulencia de
la mezcla cuando entra en la salida del mezclador pro-
porciona suficiente agitación para mezclar el acelera-
dor con la lechada.

El acelerador puede comprender al menos uno de
entre sulfato de aluminio, sulfato de cinc y sulfato de
potasio u otras sales solubles en agua que formen un
sulfato cuando se mezclan.

El acelerador puede tener la forma de polvo.
El acelerador puede tener la forma de una solución

acuosa.
El acelerador puede tener alternativamente la for-

ma de una lechada.
El acelerador puede comprender yeso molido en

húmedo.
El material cementoso puede ser escayola o estu-

co.
El soporte puede ser lámina de papel o de cartón.
La salida puede ser un conducto.
Una segunda lámina de papel o de cartón puede

aplicarse sobre la lechada situada en dicho primer so-
porte.

Se describirá ahora la invención a modo de ejem-
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plo con referencia a los dibujos que se acompañan, en
los cuales:

La figura 1 es una vista diagramática del aparato
de producción de tableros de cartón-yeso según una
realización de la invención.

La figura 2 es un dibujo esquemático y semidia-
gramático del aparato de producción de tableros de
cartón-yeso según una realización de la invención.

La figura 3 es un dibujo esquemático del mezcla-
dor de la figura 1.

La figura 4 es un dibujo esquemático de la salida
del mezclador de la figura 2.

La figura 5 es una vista a lo largo de la línea X-X
de la figura 4 sin mostrar el conducto de entrada del
acelerador.

Una primera capa de papel 10 es suministrada des-
de un rollo 12 a un transportador o cinta 14. Un re-
cipiente de almacenamiento 16 contiene estuco (típi-
camente, yeso β-hemihidrato) y está provisto de una
salida 18. La salida está conectada a un conducto 20.
Un dosificador 22 está conectado a dicho conducto 20
para medir y controlar la cantidad de estuco suminis-
trada a través del conducto 20.

Un conducto adicional 24 está conectado al con-
ducto 20 y a dos recipientes de almacenamiento adi-
cionales 26 y 28. Cada recipiente de almacenamien-
to 26, 28 contiene aditivos apropiados utilizados en
el proceso de los tableros de cartón-yeso. Tales aditi-
vos pueden comprender retardadores, tales como áci-
dos orgánicos y sus sales o adhesivos, aglomerantes,
ayudas de dispersión y otros aditivos convencionales
añadidos en cantidades conocidas para facilitar la fa-
bricación.

El conducto 24 está conectado en su salida a un
mezclador 30. El mezclador comprende un alojamien-
to cilíndrico que contiene un disco giratorio mostrado
en 31 y unas paletas rascadoras 31a, como se muestra
en la figura 2. Las paletas rascadoras están situadas
y conformadas para mantener la tapa del mezclador
libre de una acumulación de yeso.

Un recipiente de agua 32 está conectado al con-
ducto 36 de un recipiente de almacenamiento de adi-
tivos adicional 34. El recipiente 34 almacena aditivos
adicionales, tales como agentes espumantes. El con-
ducto de agua o de aditivos adicionales está conectado
al mezclador 30 en la salida 38 de dicho conducto.

El mezclador 30 está provisto de una salida 40 pa-
ra suministrar su contenido combinado en forma de
una lechada al papel 10. Como se muestra en la fi-
gura 4, la lechada de yeso es dirigida desde la salida
40 del mezclador a través de un caño 40a hasta el pa-
pel 14. El caño 40a puede fabricarse de acero u otro
material adecuado. El extremo de salida 40b del ca-
ño 40a puede conectarse a un conducto flexible (no
mostrado) que guía la lechada de yeso hasta el pa-
pel 14 para minimizar el salpicado. Un recipiente de
almacenamiento adicional 42 contiene un aditivo ace-
lerador tal como lechada de dihidrato. El recipiente
42 de almacenamiento de acelerador está conectado
a la salida 40 del mezclador a través de un conducto
41 cerca del lugar en el que la salida del mezclador
está conectada a dicho mezclador 30. Esto se muestra
más claramente con referencia a la figura 4. La sa-
lida 40 del mezclador comprende esencialmente una
abertura 40c que es también la abertura o entrada del
caño 40a. Debe entenderse que puede estar presente
más de una abertura de salida del mezclador. Estas
aberturas 40 pueden formarse en el lado inferior del

mezclador 30 o pueden posicionarse también tangen-
cial o radialmente en el mezclador 30. Las aberturas
40 pueden ser de cualquier forma adecuada, tal como
elíptica, circular o rectangular. La posición de la sa-
lida del mezclador y el número de salidas requerido
depende de la velocidad del proceso de producción y
de otras características de la planta de producción. El
criterio importante es que se requiere que la lechada
de yeso cubra todo el papel 14 al que se dirige la mis-
ma.

Un recipiente de almacenamiento adicional 44
contiene un agente de pegado adecuado para unir los
bordes solapados de los papeles 10 y 46. Una segun-
da capa del papel 46 está almacenada en un rollo 50
y es suministrada desde éste para cubrir la superficie
superior de la lechada 48.

Los productos cementosos o, más específicamen-
te, de yeso, tales como tableros de cartón-yeso se for-
man suministrando una primera capa 10 de papel des-
de un rollo 12 a un transportador o cinta móvil. Esta
capa de papel podría comprender cartón de aproxima-
damente 0,5 milímetros de espesor o cualquier otra
disposición preferida de papel.

El estuco almacenado en el recipiente de almace-
namiento 16 es suministrado al conducto 20, dosifi-
cándose y controlándose la cantidad suministrada por
medio del dosificador 22. Este estuco se combina con
aditivos suministrados desde los recipientes 24 y 26 y
alimentados al mezclador 30. Otros aditivos se com-
binan con agua a partir de los recipientes 32 y 34 de
almacenamiento de agua y aditivos. Esta mezcla se
combina en el mezclador 30 para producir una lecha-
da que es suministrada a continuación a través de un
tubo de salida 40 al papel 10 dispuesto en la cinta mó-
vil 14.

El acelerador, por ejemplo dihidrato, es suminis-
trado a través de un conducto 41 a la lechada 48 desde
el mezclador 30 en la zona de entrada a la salida 40 del
mezclador. Ventajosamente, el acelerador no es sumi-
nistrado a la parte superior del mezclador 30, tal como
ocurre con los otros aditivos, sino que únicamente se
introduce a través de una abertura 43 formada en la
salida 40 del mezclador 30. Así, los efectos del ace-
lerador, por ejemplo, para acelerar el endurecimiento
o fraguado de la lechada, no se producen en el propio
mezclador.

Se contempla que el acelerador pueda ser cual-
quier acelerador conocido en cualquier forma adecua-
da, tal como polvo o lechada líquida. Sin embargo,
se propone utilizar un acelerador que comprenda una
lechada de mineral molido, tal como yeso finamen-
te medido utilizando un proceso de molienda en hú-
medo o desulfoyeso (un subproducto creado a partir
de la retirada del dióxido de sulfuro de los gases de
combustión en estaciones de energéticas que funcio-
nan con carbón).

La lechada mezclada contenida y suministrada
desde el mezclador 30 se proporciona en un estado
turbulento en la zona de entrada a la salida 40 del
mezclador. Así, el acelerador se mezcla bien con es-
ta mezcla turbulenta suministrada a la salida 40 desde
el mezclador 30 a pesar de no haberse mezclado con-
vencionalmente en el mezclador. Esta mezcla homo-
génea de acelerador y lechada cementosa proceden-
te del mezclador puede producir ventajosamente un
tiempo de fraguado más corto del yeso.

No es esencial para la invención que el acelera-
dor sea suministrado directamente a la salida 40 del
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mezclador, sino más bien que sea suministrado a la
lechada del mezclador cerca de su zona de descarga
del mezclador 30.

La corriente de lechada 48 es provista entonces de
un agente de pegado o adhesivo y se dispone una ca-
pa adicional de papel 46 sobre su superficie superior.
Por tanto, la lechada es emparedada entre las dos lá-
minas de papel o cartón 10 y 46. Estas dos láminas
pasan a ser las caras de revestimiento del tablero de
yeso resultante.

El espesor del tablero resultante es controlado por
un rodillo 50 y el tablero es preparado seguidamen-
te empleando dispositivos mecánicos apropiados pa-
ra cortar o rayar, plegar y encolar los bordes solapa-
dos de las láminas de cobertura de papel 10, 46. Unas
guías adicionales mantienen el espesor y la anchura
del tablero a medida que la lechada en fase de fragua-

do se desplaza sobre la cinta transportadora en movi-
miento. Los paneles de cartón se cortan y se suminis-
tran a unos secadores para secar el tablero de cartón-
yeso.

Ventajosamente, añadiendo el acelerador a la sali-
da 40 del mezclador, pueden añadirse suficientes can-
tidades de acelerador que pueden producir un tiempo
de fraguado más rápido que el que se proporcionaría
por el método convencional de añadir el acelerador
al mezclador. Asimismo, puede eliminarse también la
necesidad de “retardadores” (agentes químicos aña-
didos al mezclador para retrasar el comienzo del fra-
guado). Tales retardadores son caros y son conocidos
también por ser perjudiciales para el tablero produci-
do y complicar adicionalmente el proceso de fabrica-
ción. Se pueden aliviar también los problemas asocia-
dos a un fraguado temprano del yeso en el mezclador.
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REIVINDICACIONES

1. Método de fabricar un producto de tablero de
yeso multicapa, que comprende las etapas de:

a) combinar un material cementoso con agua den-
tro de un recipiente mezclador para formar una lecha-
da acuosa,

b) descargar la lechada desde dicho recipiente
mezclador a través de una salida sobre un soporte, de
tal modo que la lechada esté en un estado turbulento
en la zona de entrada de dicha salida;

c) introducir un acelerador de fraguado en dicha
lechada en o cerca de la citada salida y de la zona de
descarga de dicha lechada desde el mezclador, de tal
modo que el acelerador se mezcle con la lechada en
el estado turbulento de ésta.

2. Método según la reivindicación 1, en el que se
introduce el acelerador en la lechada en la zona de
entrada a la salida del recipiente del mezclador.

3. Método según una cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, en el que el acelerador comprende
una sal soluble en agua que forma un sulfato cuando
se emplea como acelerador.

4. Método según la reivindicación 1 ó la reivin-
dicación 2, en el que el acelerador tiene la forma de
polvo.

5. Método según la reivindicación 1 o la reivindi-

cación 2, en el que el acelerador tiene la forma de una
solución acuosa o se forma a partir de una mezcla de
una solución acuosa.

6. Método según la reivindicación 1 o la reivindi-
cación 2, en el que el acelerador tiene la forma de una
pasta.

7. Método según la reivindicación 1 o la reivindi-
cación 2, en el que el acelerador tiene la forma de una
lechada.

8. Método según la reivindicación 1 o la reivindi-
cación 2, en el que el acelerador tiene la forma de una
suspensión.

9. Método según una cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, en el que el material cementoso es
escayola o estuco.

10. Método según una cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que el soporte es una lámina
de papel o de cartón.

11. Método según una cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que la salida es un conducto.

12. Método según una de las reivindicaciones an-
teriores, en el que el acelerador tiene la forma de yeso
finamente molido en húmedo.

13. Método según la reivindicación 11, en el que
se aplica una segunda lámina de papel o de cartón so-
bre la lechada situada en dicho primer soporte.
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