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. M ORIA DESCRIPTIVA 
para s o l ic i ta r

R O D E  1 0  DE U T I L I D A D
en

A S P A B A  
por VEINTE años

a nombre de ECLOBL&ST LDilTED, en tid ad  b r itá n ic a , 
es tab lec id a  en New Hythe, cerca de R aidstone, Kent, 
In g la te r ra ,  por:

"UN PAN.ED CELULAR".
*
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Este invento se re f ie r a  n perfeccionam ientos 
in tro du cidos en lo s  paneles p lá s t ic o s  term o-endurecibles 
qae pueden usarse en teros en forma de unidades e s tru c tu ra le s ,
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17643
por ejem plo, oomo mamparos en barcos, o como paredes in te r ­
nas o e x te r io re s  para e d if ic io s ,  para p isos o techos, para 
p u e rta s , y para fin e s  s im ila re s , o que pueden co rtarse  en 
unidades e s tru c tu ra le s  más pequeñas para una variedad de ob­
je to s .

á l  panel que constituye e l  objeto de es te  
invento, y a l  que en lo  que sigue se hace re fe ren c ia  oomo 
"paneles ce lu la re s  de l a  c lase  a que se ha hecho re fe re n c ia " , 
es de- forma rectangu lar en p lan ta  y tien e  canales in te r io re s  
r e c t i l ín e a s ,  con p re fe ren c ia  en forma rec tan gu lar en su sec­
ción tra n sv e rsa l, d ispuestas en re la c ió n  yuxtapuesta mutua­
mente espaciada y corriendo todas de extremo a extremo del 
panel, p a ra le la s  a dos bordes opuestos del mismo a lo s  que 
en lo  que sigue se hace re fe re n c ia  como "lo s bordes lo n g itu ­
d in a les"  del pane l.

Dichos paneles se construyan a p a r t i r  de lami­
nados p lá s t ic o s  term o-enduracibles superpuestos y espaciados 
en forma de ho jas rec tan gu lares unidas integralm ente en tre  
s i  por medio de nerv ios la tera lm en te  espaciados que definen 
dichas canales en tre  s i  y que se ex tienden transversalm ente 
en tre  dichos laminados y que tien en  a su vez l a  forma de 
laminados p lá s t ic o s  tarm o-endurecibles.

Por l a  expresión "laminados p lá s t ic o s  termo- 
endurecib lee" empleada en es ta  Memoria, se entienden cuerpos 
de capas m ú ltip le s  formados a p a r t i r  de una p lu ra lid a d  de 
lám inas superpuestas o oontiguas de m ateria l fib ro so  absor­
bente (por ejem plo, papel, t e j id o ,  amianto, chapa de madera 
o f ib ra  de v id rio  te j id a  o una mezcla de.dos o más de dos
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de es to s  m ateria les) impregnadas, rociadas o tra ta d a s  sim i­
larm ente (operaoiones todas e l l a s  a la s  que se hace re fe ­
re n c ia  como "impregnadas") con una re s in a  s in té t ic a  termo- 
endurecible y consolidadas integralm ente en tre  s í .  La ex- 

6 p re s ió n  "consolidadas" se usa en e s ta  Memoria en el sentido 
en que se emplea normalmente en la  in d u s tr ia  de lo s  p lá s t i ­
cos, es d e c ir , para denotar el resu ltad o  conseguido prensan­
do jun tas l a s  lám inas im regnadas m ientras se l a s  somete a 
calentam iento que haoe que l a  re s in a  fluya en l a s  láminas 

10 del oonjunto y determina l a  curación d e f in it iv a  de e s ta  r e s i ­
na para a g lu tin a r  la s  láminas compactas en e s te  estado . Por 
l a  expresión " res in a  s in té t ic a  term o-endurecible" se deno­
tan  la s  re s in as  que se endurecen a l  a p lic a r  ca lo r adecuado 
y l a  expresión pretende in c lu ir  re s in a s  de lo s  tip o s  fenol­

i s  form aldehido, cresol-íorm aldehido y urea-form aldehido, in ­
cluyendo e s te  ultim o tip o  no sólo l a s  re s in a s  s in té t ic a s  
hechas de l a  misma u rea , sino , por analog ía , re s in a s  ta lp s  
como, por ejem plo, l a  de melamina-formaldehido. Pueden 
emplearse soluciones o emulsiones en agua o alcohol de la s  

20 re s in a s  s in té t ic a s  term o-endurecibles para impregnar la s
lám inas co n stituy en tes del panel a p roducir, consolidándose 
l a s  láminas en tre  s i  por la  ap lica c ió n  de p resió n  y oalor 
durante un periodo apropiado, defendiendo todo e l lo  de la  
n a tu ra leza  de la  re s in a  y de l e s  m a te ria le s  fib ro sq s  que 

25 se emplean y de la s  dimensiones del panel que se e s tá  fa b r i­
cando.

Más particu larm en te , e l invento se re f ie re  a 
perfeccionam ientos o m odificaciones en lo s  paneles extruo-
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tu r a le s  y en lo s  métodos de p ro d u c irlo s , d e sc r ito s  en la s  
P aten tes número 174.659 y 174.660 y en lo s  Modelos de U ti­
l id a d  número 14.640 y 14.841.

Da acuerdo con e s te  invento, se  orea un pa- 
5 nel c e lu la r de la  d a s e  a que se ha hecho re fe re n c ia , que

oomprende a l  menos t r e s  laminados p lá s tic o s  term o-endurecibles 
en forma da h o jas rec tan gu lares d ispu estas  en re la c ió n  su­
perpuesta espaciada y en esencia p a ra le la  y ana p lu ra lid ad  
de nerv ios la tera lm ente  espaciados que se ex tienden tran sv ar- 

10 salmente en tre  dichas ho jas y que la s  unen integralm ente en­
t r e  s i ,  siendo dichos nerv ios p a ra le lo s  a lo s  bordes lo n g i­
tu d in a le s  de dichas ho jas y teniendo la  forma da laminados 
p lá s tic o s  term o-endurecibles, y extendiéndose lo s  nervios 
en tre cada par de dichas ho jas estando la te ra lm en te  a l t e r -  

15 nados con respecto  a lo s  nerv ios s im ila res  que se extienden 
en tre  el par contiguo de dichas ho jas.

¿ s í ,  el panel tie n e  dos o más s e r ie s  de .cana­
le s  yuxtapuestas en re la c ió n  espaciada superpuesta con lo s*nerv ios la tera lm en te  espaciados que separan l a s  oaBales de 

20 cualqu ier s e r ie ,  desplazados o a ltern ad os la te ra lm en te  con 
respecto  a lo s  de l a  s e r ia  de canales contigua.

De acuerdo con otro aspecto del inven to , se 
orea un panel c e lu la r  de la  c lase  a que se ha hacho re fe ­
re n c ia , que comprenda a l menos t r e s  laminados p lá s tic o s  

25 term o-endurecibles en forma da p lacas rec tan gu lares v i r tu a l ­
mente planas superpuestas en re la c ió n  coincidente espaciada, 
y una p lu ra lid a d  de nerv ios la tera lm en te  espaciados que se
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extienden transversalm ente en tre  dichas p lacas  y que la s  
conectan integralm ente en tre  s í ,  siendo dichos nervios para­
le lo s  a lo s  bordes lc n g itn d in a le s  de dichas p lacas y ten ien ­
do la  forma de laminados p lá s tic o s  term o-endurecibles y 
formando cada uno una porción de, a l menos, un miembro lam i­
nar d e fin id o r de canal, compuesto de m ateria l fib roso  en 
t i r a s  impregnado con re s in a  term o-endurecible, a rro llad o  
primero a una forma tu b u la r de capas m ú ltip les  y deformado 
luego a una forma de sección tra n sv e rsa l modifioada para su 
reunión yuxtapuesta cooperante con miembros s im ila res  d e fi­
n idores de canal, teniendo dichos miembros defin ido res de 
canal p a rte s  lam inares in te g ra le s  que se extienden tran sver­
salmente desde lo s  bordes lo n g itu d in a le s  de cichas porciones 
formadoras da n erv io s  y estando ag lu tinados con dichas p la - 
oas oon sus porciones formadoras de nerv ios d isp u estas  tran s­
versalm ente a la s  últim as y teniendo todas la s  láminas adya­
centes en l a s  mismas porciones formadoras de nerv ios conso­
lid a d a s  en tre  s i ,  y oon la s  lám inas de dichas p a r te s  que ae 
ex tienden transversalm ante consolidadas también en tre  s í  
y formando porciones in te g ra le s  de dichas p la c a s , habiendo 
sido efectuada dicha consolidación por l a  ap lic a c ió n  de ca­
lo r  y también de p resió n  e je rc id a  transversalm ente a lo s  es­
pesores de dichas d iv ersas láminas y p la c a s , y estando lo s  
nervios que se extienden en tre  un par de dichas p lacas des­
plazados la te ra lm en te  oon respecto  a lo e  nerv ios s im ila res 
que se extienden en tre  e l  par contiguo de dichas placas#

lo s  miembros c itado s d e fin id o res  de canales 
puedan ten a r l a  forma de tubos de sección tra n sv e rsa l re c -
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tan g u la r , por ejemplo, oblonga, o de sección tra n sv e rsa l en 
forma Re H, estando la s  a la s  de lo s  miembros d e fin ido res de 
canal consolidadas con dichas p lacas en e l últim o caso.

Has p lacas  interm edias o a lte rn a d a s  del panel 
pueden e s ta r  formadas solamente por la s  porciones ad juntas de 
lo s  miembros d efin id o res  de canal o por e s ta s  porciones en 
combinación con un laminado p lá s t ic o  in te rp u esto  en forma 
de una p laca  s im ila r a l a s  de cualquier lado de e l l a ,  y en 
cualquier caso, dichas p lacas interm edias o a lte rn ad as  son 
con p re fe ren c ia  p a ra le la s  a  dichas p lacas de cualquier lado 
da e l l a s .

Las canales extremas y/o una o más de la s  
canales in te r io re s  del panel pueden e s ta r  p ro v is ta s  de un 
re lle n o  fib ro so , por ejemplo, de madera, como se expone en 
dioha pa ten te  número 174.660 y en e l Kodelc de U tilid a d  
número 14,841.

¿  f in  de que la  n a tu ra leza  dal invento y el 
método de lle v a r lo  a l a  p rá c tic a  puedan comprenderse por com­
p le to , se d e sc rib irá  ahora con más d e ta lle  con re fe ren c ia  a 
lo s  d ibujos anejos que son de n a tu ra leza  diagram ática y en 
lo s  cuales:

l a  fig u ra  1 es una v i s ta  en p ersp ec tiv a  de 
una porción  de un panel construido de acuerdo con e s te  in ­
vento ;

l a  fig u ra  2 es una v i s ta  en perspec tiv a  de 
ana poroión de un panel de construcción s im ila r a l  rep resen­
tado en la  fig u ra  1 , pero en e l cual la s  canales m arginales 
lo n g itu d in a le s  del panel tien en  re lle n o s  de madera permanen-
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temante incorporados en e l la s :

l a  fig u ra  3 es una v is ta  fragm entaria en 
p e rsp e c tiv a , y l a  fig u ra  4 es ana v is ta  en p la n ta , que i l u s ­
tra n  e l método de montar lo s  m ateria les  fib ro so s impregnados 

S en un maroo ooniinador, an tes de in tro d u c ir lo s  en una prensa 
para l a  operaoión de consolidación para p roducir un panel 
de la  forma representada en l a  f ig u ra  1;

l a  fig u ra  5 es una v is ta  en corte v e r t ic a l  
tra n sv e rsa l que muestra diagramáticamente el conjunto i lu s -  

10 trado an la s  fig u ras  3 y 4 dispuesto (an tes  de l a  compresión 
y la  consolidación) en tre  la s  p la tin a s  de una prensa (rep re ­
sentadas apartadas del conjunto en g rac ia  a la  c laridad ) y 
oon lo s  émbolos de p resión  l a t e r a l  (representado sólo uno de 
e llo s )  de la  prensa- d ispuesto s para moverse hacia dentro ;

15 l a  f ig u ra  6 ea una v is ta  s im ila r a l a  f ig u ra
5 y rep resen ta  diagramáticamente una fase  en l a  producción 
de un panal que tie n e  re lle n o s  de madera en sus bordes lon ­
g itu d in a le s , como se rep resen ta  en  l a  l ig u ra

l a  fig u ra  7 es un alzado tra n sv e rsa l en co rte
20 que i lu s t r a  diagramáticamente la  producción sim ultánea de 

dos paneles, ta le s  como se han representado en la  fig u ra  1 
o en l a  f ig u ra  2, en la  misma prensa;

l a  fig u ra  8 es una v is ta  en perspec tiv a  frag ­
m entaria que i lu s t r a  uqa m odificación de lo s  métodos i lu s t r a -

25 dos an la s  fig u ras  1 a 7 de producir paneles según e l invento
y

l a  fig u ra  9 es un co rte  v e r t ic a l  diagramatico
que represen ta  o tra  m odificación del método representado en

-  ?  -
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la a  f ig u ra s  3 a 8 .

Para lo s  f in e s  de la  descripc ió n , se hará 
re fe re n c ia  a lo s  paneles según e s te  invento como "paneles 
dé planos m ú ltip le s" , estando cada plano comprendido por 
aq u e llas  capas del panel que contienen nna se r ie  de canales 
yuxtapuestas, ¿ s i ,  l a s  fig u ra s  1 y 2 de lo s  dibujos represen­
tan  un panel de doble plano, p a n a l,s in  embargo,puede aer
de forma t r i p l e  o cuádruple plano o de más planos p e ro , más 
frecuentem ente se hará  en forma de doble p lano, y e s ta  es la  
que sqha elegido para lo s  f in a s  de d e sc r ib ir  como puede l le v a r ­
se a e fec to  e l  inven to .

Don re fe ren c ia  a l a  fig u ra  1 de lo s  d ibujos, 
se verá que e l  panel de doble plano, del cual se ha rep re ­
sentado en e l la  un fragmento, oomprende t r a s  p lacas p lanas 
rec tan gu lares 1 , 2 y 3 d ispu estas  en re la c ió n  p a ra le la , coin­
c iden te , superpuesta y espaciada, formando la s  p lacas 1 y 2 
un par que e s tá  in tegralm ente conectado en tre  s í  mediante 
una serie  de nerv ios 4 la tera lm en te  espaciados, a l paso que 
l a s  p lacas 2 y 3 forman un segundo par que es tá  in tegralm ente 
conectado en tre  s í  por o tra  se rie  de nervios 5 la te ra lm en te  
espaciados, s im ila re s  a lo s  nervios 4 . La p laca 2 es oomún 
a dichos dos pares de p lacas y lo s  nerv ios 4 y 5 son perpen­
d icu la re s  a la s  t r a s  p lacas 1 , 2 y 5 y p a ra le lo s  a lo s  bor­
des lo n g itu d in a le s  6, 7 y 8 de e s ta s  p la c a s , ¿demás, lo s  
nervios 4 e s tán  la te ra lm en te  desplazados o a lternados con 
respecto  a lo s  nervios 5 y, oon p re fe re n c ia , lo s  nerv ios 4 
están  a mitad del camino en tre lo s  nervios 5 . por consiguien­
t e ,  l a s  canales 9 (que son de forma rec tan g u la r en su sección
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tra n sv e rsa l y se ex tienden de extremo a extremo del pane l), 
de l a  s e r ie  superior de oanales e s tán  la te ra lm en te  despla­
zadas con respecto  a l a s  canales s im ila res  10 da l a  s e r ie  
in fe r io r  de oanales, l a  canal e x te r io r  o extrema 11 de l a  
s e r ie  superio r de canales es  s im ila r a l a s  canales in te ­
r io re s  9 en sus dimensiones, pero carece de su pared lo n g i­
tu d in a l e x te r io r .  Por e l oo n tra rio , l a  canal extrema 12 de 
l a  s e r ie  in f e r io r  de canales es en esencia la  m itad de ancha 
que l a  canal e x te r io r  o extrema 11.

l a  canal in fe r io r  o extrema en e l borde lon­
g itu d in a l del panel opuesto a l borde 6 es (como se verá por 
l a  f ig u ra  2) s im ila r a la  canal e x te r io r  su p e rio r o extrema 
11, a l  paso que la  oanal superio r e x te r io r  o extrema en al 
borde opuesto del panel a l  borde 6 se rá  s im ila r a l a  canal 
in fe r io r  e x te r io r  o extrema, 12, del p an e l, como se verá 
también claramente por l a  fig u ra  2.

La fig u ra  2 es una v i s ta  s im ila r a l a  fig u ra  
1 , pero muestra el borde lo n g itu d in a l de un panel opuesto 
a l representado en la  fig u ra  1, y muestra también como la s  
canales extremas 11 y 12 de lo s  dos planos del panel pueden 
e s ta r  p ro v is ta s  de re lle n o s  de madera 13 y 14.

l a  construcción de le s  paneles representada 
en la s  fig u ras  1 y 2, se rá  d e sc rita  ahora con más d e ta lle  
a l  t r a t a r  del método da p roducir lo s  paneles oon re fe ren c ia  
a l a s  f ig u ra s  3 a 9 de lo s  d ibujos an e jo s , siguiendo ta l  
método, en gran medida, lo s  métodos de manufactura d esc rito s  
en l a s  mencionada^Patente número 174.659 y 174.660 y en lo s  
Modelos de U tilidad  14.640 y 14.841.

-  9 -



Aunque lo e  panelas c e lu la re s  pueden formarse 
a p a r t i r  de una variedad de d ife re n te s  c lases  de m ateria l 
absorbente f ib ro so , con d iversas formas a l te rn a t iv a s  de re ­
s in a  term o-endurecible, como an tes se  ha mencionado, se  ha 

8 comprobado que se ob tienen  re su ltad o s  muy s a t is fa c to r io s  asan­
do papel k r a i t  y re s in a  de fenol-form aldehido y e l método de 
p rod uc ir lo s  panales se d eso rib lrá  ahora en l a  suposición 
de que se e s tán  empleando es to s  m a te r ia le s , pero se compren­
derá que, usando o tra s  formas de m a te ria l fib roso  y o tra s  

10 formas de re s in a  term o-endurecible, el método empleado para 
formar e l  panal se rá  muy sim ilar de hecho a l que ahora ee 
d e sc r ib irá , consistiendo la s  d ife re n c ia s  p r in c ip a le s  en que 
e l calor y la  p res ió n  aplicados a lo s  m ate ria les  y e l  p e rio ­
do durante e l cual es te  ca lo r y e s ta  p res ió n  son ap licad o s,

16 re q u e r irá  v a riac ió n  para acomodarse a lo s  m ate ria les  emplea­
dos, a lo s  espesores de l a s  d iversas p a r te s ,  por ejemplo la s  
p lacas  1 , 2 y 3 y l o s  nerv ios 4 y 5 y a l  espaciam iento de 
e s ta s  p lacas  y n e rv io s, todo e l lo  como será comprendido por 
un técn ico  en l a  in d u s tr ia  de lo s  p lá s t ic o s ,

20 Jon re fe ren c ia  a la s  f ig u ra s  3, 4 y 5 , se
verá que para p roducir e l panel representado en l a  fig u ra  1 , 
un grupo o p i la  16 de láminas f ib ro sa s  rec tan g u lares  sim i­
l a r e s ,  esencialm ente p lan as , que han sido impregnadas con 
l a  re sin a  term o-endurecible y secadas, se dispone en re la -  

26 ción superpuesta en una p i la  y se coloca sobre una p laca
de soporte 17 que luego sirve  como membrana in fe r io r  o p la ­
ca de cu b ierta  y que puede e s ta r  hecha de acero inoxidable 
pulido y se r  v irtualm an te  r íg id a .

-  10  -
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Uüa se rie  de miembros 18, d e fin id o res  de ca­

n a le s , tu b u la res  y de capas m ú ltip les  o lam inares, de forma 
oblonga en sección tra n s v e rsa l, se coloca sobre l a  p i la  de 
láminas 16, y a trav és  de toda su anchura, en re la c ió n  de 

5 contacto yuxtapuesta. Los miembros 18 d e fin id o ras  de canales 
se ex tienden de extremo a extremo de l a s  p lacas 1 , 2 y 3, 
paralelam ente a sus bordes lo n g itu d in a le s  y están  formados 
a p a r t i r  de una p lu ra lid ad  de t i r a s  f ib ro sa s  impregnadas oon 
l a  misma re s in a  term o-endurecible que la s  lám inas de l a  p i la  

l e  16 y a rro lla d a s  helicoidalm ente.m ediante una máquina para
a r r o l la r  tubos, ana sobre o t r a ,  en re la c ió n  de ju n ta  a l t e r ­
nada para formar un tubo c ilin d r ic o  lam inar o de capas múl­
t ip l e s ,  disponiéndose oon p re fe ren c ia  un adhesivo sobre la s  
d iversas t i r a s  para re te n e rla s  provisionalm ente ju n ta s  caan- 

15 do se a r ro lla n , lo s  tubos c il in d r ic o s  a s i  formados son luego 
deformados a la  forma oblonga requerida  de sección  tran sver­
s a l .

Después de haber sido colocados sobre la  p i la  
de láminas 16, lo s  miembros in te r io re s  tub u lares  defin ido- 

30 rea  de canales se llen an  oon le s  medios in te r io re s  de soporte 
que preferentem ente comprenden pares de m andriles de acero 
lu b ricad o s 19 y 20 que son de forma de cuña complementaria 
en p la n ta , como pueda vsrse  por l a s  f ig u ra s  3 y 4, siendo 
de forma rec tan g u lar en p la n ta , en alzado l a t e r a l  y en sec- 

35 ción tran sv e rsa l e l miembro in te r io r  de soporte formado por 
cada par de m andriles y llenando v irtualm ente e l  in te r io r  
de su miembro defin ido r de canal.

Uno de diohos m andriles cuneiformes de cada

-  11 -
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p a l es insertado  en su miembro d e fin id o r de oanal desde un 
extremo del mismo y e l o tro  mandril del par es insertado  en 
e l mismo miembro d efin ido r de oanal desde el extremo opuesto 
del mismo y , después de consolidar e l  conjunto del p an e l,

8 son re tira d o s  luego , desde lo s  extremos opuestos del mandril 
terminado, por medios h id rá u lic o s , ten iendo  lo s  m andriles 
cabezas en sus extremidades e x te r io re s  para se r cogidas por 
émbolos accionados hidráulicam ente que e s tá n  destinados a 
r e t i r a r lo s  del panel después de la  operación de consolída­

lo  c ión .
Todos lo s  miembros tu b u la res  18 d efin id o res  

de canales de l a . s e r l e  son id én tico s  en todas la s  dimensio­
nes con l a  excepción del marcado con 18* en un extremo de 
la  s e r ie ,  por ejem plo, e l extremo de l a  derecha de la s  fig u - 

15 ra s  4 y S. j^íste miembro defin idor de canal d if ie re  de lo s
o tro s  solamente en que no tiene  mas que la  mitad da anchura.

&1 montar lo s  miembros d e fin ido res de cana­
l e s ,  18 y 1 8 ',  se disponen con sus su p e rf ic ie s  v e r t ic a le s  
adyacentes lo n g itu d in a le s  a tope en tre  s í  y con la s  su p e rf i­

no c íe s  v e r t ic a le s  ex te rio re s  21 y 22 de lo s  miembros 18 y 18' 
de fin ido res de canal, de la  izqu ierda y de l a  derecha, re s ­
pectivam ente, en esencia  a lo s  haces oon lo s  bordes lo n g itu d i­
nales opusstcs de l a  p i l a  de lám inas 16.

lo s  miembros tu b u la res  d e fin id o res  de canales, 
25 e x te r io re s , de la  izquierda y de l a  derecha, tienen  sus pare­

des e x te r io ra s  v e r t ic a le s  hendidas longitudinalm ente en 23 
y 24, respectivam ente y en lag a r de tener m andriles cunei­
formes en tre  s í ,  contienen medios in te r io re s  de soporte
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preferentem ente en forma de b a rras  de p res ió n  de acero 25 
y 26 de formas uniformes rectangu lares da sección tra n s ­
v e rsa l y que lle n a n  en esencia l a s  canales dentro de sus 
miembros que la s  definen , luego, e s ta s  b a rras  25 y 26 son 

5 re t i r a d a s  la tera lm en te  (es d e c ir , transversalm ente a sus 
long itudes y paralelam ente a l a s  planchas 1 , 2 y 3) a t r a ­
vés de lo s  lados hendidos de sus miembros d e fin ido res de 
canales en lugar de ser re t i r a d a s  longitudinalm ente de e s ­
to s miembros oomo lo  son lo s  m andriles 19 y 20 de sus miem- 

10 bros d e fin ido res de canales*
Directamente sobre l a  p a rte  superior de lo s  

miembros 16 y 18* defin ido res de canales, an tes d e sc rito s , 
va superpuesta o tra  se rie  id én tica  de miembros defin idores 
de canales 27 y 87' , pero en es te  oaso le s  miembros d e f in i-  

15 * doras de oanales e s tán  dispuestos en orden inverso a  lo s  
miembros 18 y 1 8 ',  estando e l miembro d e fin id o r de canal 
27' de mitad de la  anchura, dispuesto en e l lado de l a  i z ­
quierda del conjunto, en lug ar de e s ta r  en e l  lado de l a  
derecha, oomo lo  e s tá  el miembro s im ila r 1 8 ',  de modo que 

20 l a  se rie  superior de miembros d efin id o res  de canales hacen 
ju n ta  a lte rn ad a  con l a  s e r ie  in te r io r  de ta le s  miembros y 
lo s  pares da paredes v e r t ic a le s  29, 8 9 ',  que se topan, de 
l a  s e r ie  in fe r io r  de miembros d e fin ido res de canales, e s tán  
d ispuestos aproximadamente a mitad de camino en tre  pares 

25 s im ila res  de paredes v e r t ic a le s  30 que se topan, 30, 3 0 ',  
de l a  se ria  superior de miembros d e fin ido res de canales.

Los miembros in te r io re s  27, d e fin id o re s  de 
oanales, da l a  s e r ie  superio r contienen pares de m andriles
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3.9* y 20* id én tio o s  a lo s  situados en le s  miembros in te r io ­
re s  d e fin ido ras da canales de l a  se rie  in fe r io r  da ta le s  
miembros y análogamente, el miembro defin id o r de canal, su­
p e rio r  de la  derecha y e x te r io r ,  27; de dicha se rie  superio r,

& contiena una b a rra  de p resió n  de acero 25* lo  mismo que la
25 del miembro 16, d e fin id o r de canal, e x te r io r  de l a  izq u ie r­
da de dicha s e r ie  in f e r io r ,  a l paso que e l  miembro e x te rio r 
defin ido r de canal 27* de la  izqu ierd a  de l a  se rie  superior 
contiene una b a rra  de p resió n  de a oero 26* igu al que l a  

10 del miembro 18*, defin ido r de canal, de la  derecha, de l a  
s e r ie  in f e r io r  de estos miembros, además, lo s  dos miembros 
ex te rio re s  27 y 27* d e fin ido res de can a les , de dicha se rie  
superior es tán  hendidos longitudinalm ente en 31 y 32 en una 
forma s im ila r a lo s  correspondientes miembros d efin ido res 

15 de canales de dicha se r ie  in fe r io r .
Sobre la  parte  superio r de dicha se rie  supe­

r io r  de miembros d e fin ido res de canales va superpuesta una 
segunda p i la  de lám inas fib ro sa s  33 impregnadas, superpues­
ta s ,  con p referen c ia  iden tioa  a la  p i l a  in fe r io r  da láminas 

20 16 y es ta  p i la  superior de lám inas es tá  cu b ierta  con una
membrana o placa superior de cu b ierta  34 de acero inox idab le , 
v irtualm en te r íg id a .

Un marco lim itad or se dispone alrededor de 
lo s  mencionados miembros defin ido res de canales en tre  dichas 

25 p i la s  de láminas 16 y 33, con p re fe ren c ia  an tes  de que se 
apliquen dicha p i la  superio r 33 y l a  p laca de cu b ierta  34.
¿gste marco lim itad o r se ve claramente en la s  f ig u ra s  3 y 4 
y comprende dos miembros l a te r a le s  35 y 36, lo n g itu d in a le s ,
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p a ra le lo s  y s im ila re s , que es tán  d ispuestos enfrentados uno 
a lo  largo  de cada borda lo n g itu d in a l del conjunto de miem­
bros defin ido res de canales, y dos travesanos 37 y 36, que 
tie n e n  extremos 39 en forma de gancho destinados a coger 
alrededor de la s  porciones extremas reducidas 4o y 41 de 
lo s  miembros l a te r a le s  35 y 36, respectivam ente, del marco 
l im ita d o r,

l a s  b a rras  de acero 25, 26, y 25* y 26* den­
tro  de lo s  miembros e x te rio ra s  d e fin ido res de canales del 
conjunto sobresalen  a lgo , como se ve en l a s  fig u ra s  3 y 4, 
de l a s  extremidades de lo s  miembros d e fin ido res de canales 
en que están  d ispuestas y lo s  miembros la te r a le s  35 y 36 
del marco lim itad o r es tán  rebajados en 42 sobre sus bordes 
in te r io re s  para r e c ib i r  e s ta s  b a rra s .

Primero se ap lican  a l  conjunto lo s  miembros 
l a te r a le s  del marco lim itad or y luego se ap lican  la s  b arras  
tra n sv e rsa le s  37 y 36 en forma de-gancho a lo s  miembros l a ­
te ra le s  35 y 36, de modo que lo s  retengan en torno de lo s  
miembros defin ido res de oanales a f in  de m antenerlos en la  
debida re la c ió n  de cooperación cuando todo e l conjunto es 
tran sfe rid o  luego a l a  prensa para la  operación de consoli­
dación.

Las porciones cen tra le s  de lo s  miembros l a ­
te ra le s  35 y 36 son cada una de forma b ifurcada en sección 
tra n sv e rsa l, con patas para le las- superior e in fe r io r  43 y 
44, que se ex tienden longitud inalm ente, separadas v e r t ic a l ­
mente, estando dispuesta  la  pa ta  superior 43 fren te  a la  
s e r ia  superior de miembros 27 y 27* d e fin id o res  de canales
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y estando d ispuesta la  pata in fe r io r  44 fre n te  a l a  s e r ie  
in fe r io r  de miembros 18 y 18* defin ido res de canales, de 
modo que, finalm ente, durante la  operación de consolidación, 
puede a p lic a rse  p res ió n  l a t e r a l  mediante d ichas p a ta s  a lo s  
bordes e x te r io re s  de lo s  miembros l a te r a le s  35 y 36 por 
émbolos l a te r a le s  de p res ió n  45 (véanse fig u ra s  5 y 6 ) ,en­
t r e  lo s  cuales se dispone el conjunto cuando e s tá  en la  pren­
sa , sirv iendo dicha p res ió n  l a t e r a l ,  respectivam ente, para 
empujar lo s  miembros defin ido res  de canales de cada s e r ie  
de t a le s  miembros, para ju n ta r lo s , en una d irecc ió n  p a ra le la  
a lo s  planos de la s  p i la s  de lám inas 16 y 33 a f in  de com­
prim ir ju n ta s  l a s  poroiones v e r t ic a le s ,  formadores de nerv ios, 
39, 39* y 30, 30*, respectivam ente, de e s to s  miembros d e fi­
nidores de oanales en la  d irecc ió n  de sus espesores y asegu-r 
ra r  de e s ta  modo la  unión in te g ra l de l a s  lám inas co nstitu ­
yentes de l a s  porciones 29, 29* y 30, 30* a l a  forma de l a ­
minados p lá s t ic o s  term o-endurecióles u n i ta r io s  que forman 
lo s  nerv ios 3 y 4 an tas mencionados.

Una vez que e l conjunto de lo s  m ateria les  
ha sido terminado y a l marco lim itad o r ha sido aplicado como 
a rr ib a  se ha d e sc r i to , e l conjunto, con e l marco lim ita d o r, 
se coloca en e l  espacio l ib r e  46 en tre  dos p la t in a s  calen­
tadas 47 y 48 y en tre  lo s  émbolos la te r a le s  de p resió n  45 
de una prensa h id ráu lica  y entonces se c ie r ra n  l a s  p la t in a s , 
a l  p r in c ip io , s in  embargo, sólo con la  l ig e re z a  su fic ie n te  
para comprimir en tre  s í  lo s  m a te ria le s . Los dos émbolos 
l a t e r a le s  de p resión  45 de la  prensa se  hacen luego moverse 
hacia dentro de modo que apliquen dicha p resió n  l a t e r a l  a
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lo e  miembros defin ido res de canales, siendo e s ta  p resión  
l a t e r a l  tra n s fe r id a  a lo s  miembros e x te r io re s  defin ido res 
de canales por lo s  miembros la te r a le s  35 y 36 del marco 
lim itad o r y luego a tra v é s  de todos lo s  miembros d e iin id o - 

5 re s  de canales mediante lo s  m andriles 19 y SO, 19* y 80* 
y l a s  b a rra s  25, 26 y 25*, 26*.

Cuando se ha aplicado una p resió n  l a t e r a l  
adecuada a lo s  miembros d efin ido res de can a les , se hace 
que, l a s  p la t in a s  47 y 48 apliquen l a  deseada plena p resió n  

10 por encima y por debajo , a l conjunto, en ángulo rec to  a lo s  
p lanos de l a s  p i la s  de láminas 16 y 33 y , a s i ,  en ángulo 
rec to  a l a  d irecc ió n  en l a  cual se ap licó  l a  p resión  l a t e ­
r a l ,  aplicándose e l  necesario  calo r de endurecimiento a l  
conjunto en tre  la s  p la t in a s  por conducción desde la s  ú l t i ­

lo  mas.
Suponiendo que e l  panel de doble plano que 

da de producirse ha de tener 50 mm. de grueso y 2.40 m. de 
largo  por 1.20 m. de ancho, y que lo s  t r e s  laminados p lá s­
t ic o s  1 , 2 y 3 y lo s  nerv ios 4 y 8 han de se r de aproxima- 

2o damante 3 mm. de grueso, y suponiendo que e l m ate ria l f i ­
broso empleado es papel k r a f t  del espesor de unos 0 .4  mm. 
y que la  re s in a  usada es re s in a  de fenol-form aldahido, oomo 
an te s  se ex p licó , entonces l a  p re s ió n  superior e in fe r io r  
ap licada  por l a s  p la t in a s  47 y 48 s e r ía ,  oon p raferen o ia ,

25 de unos 120 Kgs/cm2, l a  p resión  l a t e r a l  s e r ia  oon p referen ­
cia de unos 60 Kgs/cma y l a  temperatura- a la  cual se calen­
t a r í a  e l conjunto s e r ía  con p referen c ia  de unos 135 a 140 3 0, 
y l a  p res ió n  superior e in f e r io r  y dicho ca lo r se mantendrían
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per ejemplo, dorante una hora. La p res ió n  puede descargarse 
poso después de que se ha aplicado plenamente la  p resión  su­
p e rio r  e in te r io r ,  aunque puede mantenerse durante toda l a  
operación, s i  se desea.

Se verá que l a s  planchas su p erio r e in te r io r  
1 y 3 del panel son de grueso totalm ente uniiorme y se oom- 
ponen respectivam ente, da l a s  p i la s  de lám inas 16 y 33 y 
l a s  paredes adyacentes de lo s  miembros tu b u la re s  defin ido res 
de canales que se unen homogéneamente con e l l a s ,  a l  paso que 
l a  plancha ce n tra l 2 del panel se compone aclamante de l a s  
paredes in te r io ra s  combinadas que se tocan de la s  dos s e r ie s  
de miembros d efin id o res  de canales, se no tará  asimismo que 
l a  plancha cen tra l 2 es plana y p a ra le la  a l a s  planchas 
e x te r io re s  1 y 3.

Se comprenderá además que por la  ap licac ió n  
de l a  p res ió n  superio r e in fe r io r  y de la  p resión  l a t e r a l  
y por l a  a p lica c ió n  de c a lo r , e l conjunto de l a s  p a rte s  
f ib ro sa s  impregnadas con re s in a  se consolida para formar 
un cuerpo in te g ra l  esencialm ente homogéneo con la s  f ib ra s  
de l a s  láminas contiguas comprimidas para e n tre la z a rse  en tre  
s i ,  siendo esto especialm ente p e rc ep tib le  cuando se usan 
papeles k r a f t  y s im ila re s , debido a la  p e cu lia r d is tru b u - 
ción de l a s  f ib ra s  en ta le s  papeles.

Una vez terminada la  operación de consolida­
ción lo s  émbolos l a te r a le s  se r e t i r a n  ( s i  no se habían  re ­
tira d o  y a ) , l a  prensa se abre y e l panel consolidado se 
ex trae  da l a  prensa; l a s  p lacas de membrana y e l  marco l i ­
m itador se qu itan  del panel consolidado y éste  se sum inistra
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a una máquina desprandeaora da lo s  m andriles, donde lo s  
m andriles 19 y ¿0 y 19' y 20* se ex traen  longitudinalm ente 
desde lo s  extremos opuestos dsl p ane l, después de lo  cual se 
desprenden la te ra lm en te , con p re fe ren c ia  a mano, l a s  barras  

5 25 y 26 y 25' y 26' , del panel, a tra v é s  de lo s  lados hendidos
da lo s  miembros e x te r io re s  d e fin id o res  de canales. Para fa ­
c i l i t a r  es ta  últim a operación, lo s  extremos s a l ie n te s  de d i­
chas b a rras  pueden proveerse de agujeros 49 para al encaja 
de un ú t i l  e x tra c to r  en forma de gancho. Si se desea, l a s  

10 b a rras  25, 26, 25' y 26' pueden ex trae rse  an tes de que e l  
panel sea introducido en la  máquina de ex trae r lo s  mandri­
l e s .

Una vez que se han re tira d o  del panel lo s  
m andriles y dichas b a rra s , aquél se re co rta  a lo  la rgo  de 

15 sus bordes mediante s ie r ra s  c irc u la re s  o en cualqu ier o tra  
forma adecuada.

i3uando se desee incorporar en e l panel r e l l e ­
nos f ib ro so s , por ejemplo, de madera, entonces estos r e l l e ­
nos da madera pueden tomar la  forma de b a rra s  o l is to n e s  de 

20 madera que se  introducen en lo s  miembros d efin id o res  de
canales en lag a r de l e s  m andriles y/o de l a s  b a rras  25, 26,
25* y 26* y quedan unidos a l panel durante l a  operación de 
consolidación, pero no re su lta n  penetrados por la  re s in a  
y , a s i ,  pueden ser luego trab a jad o s con lo s  ú t i l e s  de car- 

25 p in ta r ía  o rd in a rio s . Si se desea, lo s  re lle n o s  fib ro so s  pue­
den ser impregnados superficialm ente con la  re s in a  termo- 
endure c ib le  an tes de l a  in troducción  en sus miembros d e fi­
n idoras de canales.
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La fig u ra  6 rep resen ta  a l empleo da r e l l e ­

nos de madera 50, 51, 52 y 53 en lug ar de l a s  b a rras  metá­
l i c a s  25, 26, 25' y 26' a que an tes se ha hecho re fe ren c ia  
con re la c ió n  a la  fig u ra  5. La fig u ra  rep resen ta  también 
al conjunto de m ate ria les  para fa b r ic a r  un panal con r e l l a ­
no de madera como se represen ta  en la  fig u ra  2. Aparte de 
lo s  re llen o s  da madera l a  d isp o sic ió n , e l método de produc­
ción y el aparato usados son id én tico s  a lo s  d e sc rito s  con 
re la c ió n  a las- fig u ras  3 y 5 , salvo que lo s  miembros l a t e ­
ra le s  35' y 36' son de sección tra n sv e rsa l en  I ,  en lug ar 
de tenar la  forma b ifurcada como lo s  miembros 35 y 36, s in  
embargo, puede no tarse también que en e s te  caso lo s  miembros 
d efin id o res  de canales que contienan lo s  re lle n o s  de made­
ra  no han de e s ta r  necesariamente longitudinalm ente hendidos, 
ya que dichos re llen o s  no han de r e t i r a r s e  porque, cuando e l 
panel con re lle n o  da madera ha sido consolidado, y lo s  man­
d r i le s  re t i r a d o s ,  e l panel sé hace pasar a la s  máquinas recorta- 
acras y es recortado da forma que queden lo s  re lle n o s  de ma­
dera al descubierto  en lo s  bordes de lo s  pane les.*

Si se desea, en uno o más de l a s  canales in ­
te r io re s  del panel producido puedan incorporarse re llen os 
f ib ro so s , por ejemplo, da madera, y lo s  paneles pueden d iv i­
d irse  luego a lo  largo  de l a s  lo n g itu des de dicho re llen o  o 
re lle n o s  in te rn o s .

La fig u ra  7 muestra diagramáticamente un mé­
todo de producir dos paneles de doble plano como a rr ib a  se - 
describen simultáneamente con dos in te r s t i c io s  adyacentes 
de una p ren sa , se verá que lo s  em boló le  p res ió n  l a t e r a l  45 *

-  20 -
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se disponen para ac tuar simultáneamente sobre le s  miembros 
l a t e r a le s  de lo s  dos marcos lim itad o res  en torno de lo s  dos-4conjuntos separados de m ate ria les  para hacer lo s  dos pane les.

La fig u ra  8 represen ta  la  producción de un 
5 panel de doble plano en que lo s  miembros defin ido res de cana­

l e s  54 son de sección tran sv e rsa l en forma de H, en lugar 
de ser de forma rec tan g u la r en sección t ra n s v e rs a l,  montán­
dose e s to s  miembros en forma de H sobre sus lados con lo s  
bordes 55 de sus a la s  tocándose. Salvo que la  forma de lo s  

10 miembros defin ido res da canales es d ife re n te , a l a  de lo s  
empleados en la s  d isposic iones d e sc r ita s  con re fe ren c ia  a 
l a s  fig u ras  3 a 6, e l mátodo de producían y e l aparato em­
pleados son en esencia le s  mismos que se expusieron con r e ­
fe re n c ia  a e s ta s  f ig u ra s , aunque debe observarse que l a s  ba­

l e  r r a s  de p re s ió n  2 6 " '  en l a  oanal superio r e x te r io r  de l a  
izq u ierd a , de la  mitad de anchura, de l a  se rie  superior de 
canales, es más ancha que la  correspondiente barra  26' re ­
presentada eh la  f ig u ra  5 y sobresale más a l l á  del co rres­
pondiente borde Icn g itu d in a l del conjunto para to ca r la  p a r-  

20 te  superio r de la  barra  ¿a p res ió n  3 5 "  que e s tá  escalonada 
hacia  dentro sobre su lado in te r io r  para c rea r una su p e rf ic ie  
de tope 57 para e je rc e r  p resión  sobre e l miembro in fe r io r  ex­
te r io r  de l a  izq u ie rd a , defin ido r de can a l, disponiéndose 
d isposic iones s im ila res  (no rep resen tad as), pero in v e rtid a s  

25 re la tiv am en te , para e l  borde opuesto , o de la  derecha, del 
conjunto . Dichos miembros en forma de E se a r ro l la n  a l a  
forma c i l in d r ic a  a p a r t i r  de t i r a s  superpuestas de m ateria l 
f ib ro so , como an te s  se describ ió  e n  re lao ió n  oon la  formación

-  21



+
Í7643

de miembros defin ido res  de canales de sección tran sv e rsa l 
re c tan g u la r , pero en lugar de deformar e s to s  tubos a una 
forma rec tan g u lar de sección tra n sv e rsa l, son deformadas 
a una forma de sección tran sv e rsa l en a ,  por ejem plo, como 

5 se describ ió  en dicha Patente número 174,659.
La f ig u ra  9 rep resen ta  una m odificación de 

lo s  métodos y aparatos para producir e l panel a rr ib a  des­
c r ito s  consistiendo e s ta  m odificación en la  in c lu s ió n  en el 
conjunto de m a te ria le s  fib ro so s  impregnados con re s in a  de 

10 ana p i la  in term edia de lám inas impregnadas 56 s im ila r  a la s  
p i la s  16 y 33 de lám inas impregnadas y que, en e l cuerpo 
consolidado, queda íntegram ente unida con l a s  paredes in te ­
r io re s  de lo s  miembros adyacentes d efin id o res  da canales.
Se observará asimismo que la s  p a ta s  superior* e in fe r io r  .* 

15 43' y 44' de lo s  miembros la te r a le s  del marco lim itad o r son
de anchura desigual por razonas que serán ev iden tes por l a  
f ig u ra .

se verá que lo s  n erv io s, en todas la s  construo 
ciones, se extienden langitudinalm ante de extremo a extremo 

20 del panel y que todos son p a ra le lo s  en tre  s i .
¿3. escalcnamiento o a lte rn ac ió n  de lo s  nervios 

da la s  dos o más s e r ie s ,  como a r r ib a  se d e sc rib e , da a l pa­
n e l,  en comparación con un panel de un solo p lano , propieda­
des mejoradas de aislam iento  del sonido y del ca lo r y hace 

25 que e l  panel sea más adecuado para su uso, por ejemplo, en 
l a  construcción  de paredes e x te r io re s  o d escu b ie rtas  o simi­
la re s*

Un panel construido como a r r ib a  se ha d esc rito

-  82
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puede co rta rse  en t i r a s  o en paneles más pegúenos y , cuando 
se disponen Tállenos fib ro so s in te r io r e s ,  és to s  quedarán 
d ispuesto s, con p re fe ren c ia , en l a s  canales del panel que se 
extienden a lo  la rg o  de la s  l in e a s  a trav és  da l a s  cuales ha 

ó de d iv id irse  e l panel como an tes  se ha ind icado .
Una de la s  su p e rf ic ie s  mayores e x te rio re s  del 

panel term inado, o ambas, pueden p in ta rs e , p in ta rse  a p is to la  
o term inarse de otro  modo adecuado a l  co lor requerido , o pue­
den ten e r un acabado de chapa de madera u o tro ,  consolidándo­

lo  se l a  chapa con la s  o tra s  ho jas impregnadas de que se pro­
ducen lo s  laminados de p lá s tic o  term o-enduracib le. s i  se de­
sea, l a  oara de paramento del pane l, o chapa, puede formar­
se con una o mas láminas de m ateria l fib roso  impregnado con 
t ic u re a  o melamina-formaldehido.

15 Si se desea, una de la s  su p e rf ic ie s  ex te rio ­
re s  mayores de un panal c e lu la r  construido como a r r ib a  se ha 
d e sc rito , o ambas s u p e rf ic ie s , pueden proveerse de ana super­
f ic ie  ornamentada o con dibujos por e l método d esc rito  an l a  
s o l ic i ta d  número 183.238. además, como se describe en la  so­

bo l i c i t u d  últimamente mencionada, puede in te rp o n erse  una hoja 
separadora, f le x ib le  e impermeable de re sin a  en tre  l a s  p la ­
cas de membrana 17 y 34 y lo s  m ateria les  reunidos en tre  a l ia s ,  
de modo que se f a c i l i t e  l a  separación de l a s  p lacas  de membra­
na del panel consolidado y se haga in e c e sa r ia  l a  lu & rif ica -  

25 oión da dichas p la c a s .
^ s ta  s o lic itu d  que corresponde a l a  p resen ta­

da en áran B retaña, e l 11 de A bril de 1947, bajo e l número 
9724/47, se acoge a lo s  benefic io s del a r t ic u lo  51 del v i -

23
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gante E sta tu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l  y a lo s  derivados 
del Decreto de M oratoria del 7 de Febrero de 1947.

- O  - h O T & -  0 -

Los puntos de invenoión propia y n c a ra c te r is -  
t ic a  de novedad se p resen tan  para que sean objeto  de e s te  
Modelo de U tilidad , en España, por YEIMS años, son lo s  s i ­
g u ien tes :

í s .  -  un panel c e lu la r  de l a  c la se  a que se 
ha hecho re fe re n c ia , que comprende a l  menos t r e s  laminados 
p lá s t ic o s  term o-endurecibles en forma de ho jas rectangu lares 
d ispuestas en re la c ió n  superpuesta espaciada esencialm ente 
p a ra le la  y una p lu ra lid a d  de nervios la te ra lm en te  espaciados 
que se ex tienden transversalm ante en tre  aleñas ho jas y que 
la s  unen integralm ente en tre  s i ,  siendo dichos nerv ios para­
le lo s  a lo s  bordes lo n g itu d in a le s  de dichas ho jas y teniendo 
l a  forma de laminados p lá s t ic o s  term o-endurecib les, y estando 
l e s  nerv ios que se ex tienden  en tre  cada par de dichas ho jas 
a lte rn ad o s la te ra lm en te  con respecto  a lo s  nerv ios s im ila res  
que se  extienden e n tre  e l  par contiguo de ta la s  h o jas .

a s . -  un panel c e lu la r  de la  d a s e  a que se 
ha hecho re fe re n c ia , que comprende a l  manos t r e s  lamida &o s 
p lá s t ic o s  term o-endurecibles en forma de ho jas rec tan gu lares
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esencialm ente p lanas superpuestas en re la c ió n  espaciada 
ooinoidente, y una p lu ra lid a d  de nerv ios la te ra lm en te  es­
paciados que se extienden transversalm ente en tre  dichas ho­
ja s  y que la s  unen integralm ente en tra  s i ,  siendo dichos ner- 

5 v io s  p a ra le lo s  a lo s  bordes lo n g itu d in a le s  da dichas hojas
y teniendo la  forma de laminados p lá s t ic o s  termo-endurec ib les  
y formando cada uno una porción de, a l  menos, un miembro 
lam inar defin idor de canal compuesto de m ateria l fib roso  en 
t i r a s  impregnado con re s in a  term o-endurecible, arrollagái*

10 primero a l a  forma tub u lar de capas m ú ltip les  y deformado
luego a una forma de sección tran sv e rsa l modificada para reu­
nión yuxtapuesta cooperante con miembros s im ila res  defin ido­
re s  de canales, teniendo dichos miembros d efin ido res da ca­
na les  p a rtea  lam inares in te g ra le s  que se extienden tran sv e rsa l 

la  mente desde lo s  bordes lo n g itu d in a le s  de dichas porciones 
formadoras de nervios y estando, ag lu tinados a dichas ho jas 
con sus porciones formadoras de nerv ios d ispu estas  tran sv ersa l 
mente a la s  ú ltim as y teniendo todas la s  lám inas adyacentes 
de dichas porciones formadoras de nerv ios consolidadas en tre  ' 

30 s i  y l a s  lám inas de dichas p a rte s  que se extienden tran sv e r­
salmente consolidadas también en tre  s í  y formando porciones 
in te g ra le s  de dichas h o ja s , habiendo sido efectuada dicha 
consolidación por la  ap licac ió n  de calo r y también de p re­
sión  e je rc id a  transvarsalm ante a lo s  gruesos de dichas d iv er- 

35 sas lám inas y h o jas , y estando lo s  nerv ios que se extienden 
en tra  un par de .ic h a s  ho jas de solazado la te ra lm e n te  con re s ­
pecto a lo s  nerv ios s im ila re s  que se ex tienden  entre e l par 
de ho jas contiguo.

-  35 -
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3c. -  un panel c e lu la r  según se re iv in d ica  
en lo s  pantos l e  o gs, que tien e  canales en sus bordes lo n ­
g itu d in a le s  y/o en una o más canales in term edias p ro v is ta s  
de an re llen o  fib ro so  in tegralm ente aglutinado oon l a s  por­
ciones adyacentes del panel por l a  re s in a  del ú ltim o, pero 
estando ta le s  re llen o s  sufic ientem ente no impregnados por l a  
re s in a  para hacer que sean su scep tib le s  de s e r  trabajados 
fácilm ente por lo s  ú t i le s  o rd in a rio s  de c a r p in te r í a . '

4¡s. -  Un panel de planos m ú ltip les  que es de 
l a  (fiase c e lu la r  a que se na hecho re fe ren c ia  y en e l cual 
l a s  canales de oada plano e s tán  la tera lm en te  a lte rn ad as  con 
respecto  a l a s  del plano o planos contiguos.

5B. -  Un panel c e lu la r  de planos m ú ltip le s  
construido en esen cia  como aquí se ha d esc rito  y rep resen ta­
do en l a  fig u ra  1 de lo s  dibujos an e jo s .

ós. -  un panel o e lu la r  de planos m ú ltip les 
construido en esencia  como aquí se ha d esc rito  y representado 
en l a  fig u ra  2 de lo s  dibpjos an e jo s .

7^. - un panel c e lu la r .
Tüal y como se ha deso rito  en l a  Memoria que 

an tecede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y con 
l e s  f in a s  que se han especificado .

a s ta  Memoria consta de v e in t is é is  ho jas e sc r i­
ta s  por una so la  ca ra .

-  6 j U L l M i
p* A.-

Atberto E!zabur^
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