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"PATENTE DE INTRODUCGCION

por diez afios,

pera todo el territorio espaficl, sus colonias
y protectorado, por UN NUEVO SISTEMA DE FABRI-
CACION DE CHAPADOS DE MADERA, cuyo privilegio
ge solicita a favor de Don AVELINO DE LA TORRE
MOREIRAS, de nacionalided espafiols, con domi-

cilio en Barcelons, Pesaje Maluquer, num. 7.

MEMORIA DESCRIPTIVA

El nuevo sistema objeto de esta patente, es
conocido en los U.S.As y en Inglaterras, don-
de el solicitante ha tenido ocasidn de verlo
practicado en vaerias de lasg grandes indus-
tfias de dichas neciones, y especialmente en
la FARLITE DIVISION, FARLEY & SVETSCHER MANU-
FACTURING COMPANY, Bubugue, Iowa, no habién-
dose practicado todavia en Espafia, por cuyo

motivo solicita su registro como patente de
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introduceibén al emparo de la Legislacifn v1;
gente. ' .

Le presente patente de introduccidn, se re-
fiere & un nuevo sistema pare la fabricecidn

de chapados de medera por medio de la pre-

8idn y el calor, utilizando como asdhesives

léminas de resinas sint&ticas endnrecibles por
el cglor. Actualmente en ﬁspaﬁa‘se ﬁtilizan
pera la fabricecidn de contrachapedos u hojas
de madgra de distintos gruesos, las cuales se
unen entre si émpleando distintos edhesivos
como por ejemplo, colas de caseins, cole de
huesos y cueros y también resines sintéticas
en forme 1iguide, las cusales se extienden en
delgada capa sobre las saperficies a'ﬁnirg
consiguléndose la soldaiure de las mismas me-
diante‘el empleo de la presién.

La novedad del nuevo sistema,consiste en gue
ge utilizan resinss sintétices laminadas el
estado s611do, lémines que por la aceidn del

calor y le presidn se vuelven liguidas, se

introdncen en el interior de los poros de ia;

madersa y finalmente se endurecen.formando con
la madera un conjunto duro y cdn propledades
diferentes de les que usuelmente tienen los
contra&hapados corrientes.

Las notables ventajas de este nuevo sistema,
cnya'shperiori&ad sobre el sistema antigno

ha sido reconocida por los resultedos obteni-
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dos‘ en el extranjero, principaimente en los
EE.UUs e Inglaterra y muy especialmente en la
industria aseronéutica en donde se ha genera-
lizado su uso, estribén en que cuando 1arcan~
tidsd en peso de resina referida sl peso total
del contrachapedo excede del 12 al 15%, se ven
considerablemente mejoradas las propiedades de
la madere por las el materisl pléstico, eumen-
tendo con ello la dureza del conjunto, su reais;
tencia & la tracciln, a la flexién y el impacto.
Asimismo, los chapados de mzders obtenidos se-
gfin este nuevo sistema, erden con més dificul-
tad que le madera corriente y quedan de tel mo-~
do mejorados en cuanto a su calidad que son
précticamente imputrecibles e instacebles por
la polilla y otros insectos. Ademés, su conduo-
tib111dad térmica y eléctrice es notablemente
dismiruide. No sufre deterioro por la humedad

e incluso 8i la proporcidn del pléstico‘aumcna
te haste un 25% en peso, referido_al_péso to~
tal del teblero, este filtimo se hace resistente
incluso a los &cides y alcalis de medians con-
centracifn. |

N,aturalmrente que todas las anteriores ventajes
¥y consiguiente mejoramiento de la madersa, no
pueden conseguirse con 1o§ encolantes hebitue~

klés ¥y que cuando se utilizan resinGS-Sihtéti?

eas como adhesivos, £stes deberan emplearse en

forma 1iguida o a lo sumo de una consistencie
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girupose por ouya razén resulta no ya dificfa

sino imposible eliminar el agua del enoclante
y conseguir una uniforme re;par‘b‘icifén de este
dltimo y por lo tanto la obtencidn de pro-

ductos uniformes en toda la masa, lo que se

_ consigue utilizando las resinas laminadas

yuesto que se puede regular su mayor .o menor
gmeso segfn 1a proporcidn de resina emplea~
da en el phapado oo‘nsiderado “como prod’u.'c‘bo‘
£inal. Una.@e las proyiedaaes més importan-
tes de los chapados obtenidos por este mevo
sistema es que son moldésbles en caliente
Para 1la mejor comprensién del muevo Aistema
objeto de la presente patente de introduceidn,

exponiremos a continmuacidén una de las formes

de ejecucidn de este nuevo sistema que, conio

se comprende serd enunciative pero nd limits~
$iva. | '

Puede dividirse en las giguientes fages?

' ~Primera fase? Una hoja contimua de papel pro-

oedente de una bobina o un rollo, se hace pa~
ger por un bafic gue contiene una solucién de
concentracidn variable de resina sintétios.

gn&urecible por el calor o termo fraguante y

. que guele ser del tipo femol-formol o ures~—
.- formols Seguidamente se elimina yof deseda~
v},lgi'c'm’ el disolvente y si se desea se recoge

,e“—l mismo condensande Sus vepores, conb 1o tfue

~de esta forma la resina gueda Aistribuida
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uniformemente sobre la limina u hoja de papel

medanio edemds en estado 86lido y, por consi-

guiente en forma conveniente para emplearla e';i’

el acto o.guardarla para su ulterior utiliza-
cibdn. Esto fltimo ya por si solo representa una
gren ventaja, y& que concentrando més o menos
1a solucidn del bafio ﬁpregnmte ¥ graduando .

ad ecuadamente la velocidad del papel por dicha
solucidén, se consigne depositar sobre el mismo
uns mayor o menor cantidad de resina.

Segunds fase: Como hemos hecho constar, la cine
ta de papel obitenida en la primers fase, queda
1iste para su usos Se dispone nna 1imina de re-
gina lamineda entre ocada dos chapas de maders
colocéndose el conjunto formado por las Qe se
estiman convenientes entre los platos de uns . -
prense, los cuales estén oslentados a una tem~
peratura del orden de los 1002 & 1702 €J Ta
presi‘c’m-aﬁlica‘da al cohjunto de las cl;ap&s’"pﬁe- ;
de veriar y osoilar entre 25 y 100 kilos por om®
segfn 1a olase de las maderas empleadas: El

" tiempo de prensado y cocoibn, se calcula en unos’

seis mimtos para espesores del orden de un mili-
metro’sniﬁ;entmdc el tiempo de prensado de un mi-
mito por cada mil{metro de grueso en excegos asi
por é;}anplo, para un espesor de medio cent{metro,

pe efectuaréd un prensado de unos @iez mimtos.

. Be oomprende gue podrén efectuarse cuantas yaris-

ciones de detalle se estimen convenientes, giems

{83360 £
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pre que no afecten a la esencialided de dicha pa~.
tente, & cuyo fin se declaran no divulg@aaé; ‘Ho
practicedas ni puestas en ejecucién en Espafia,

ias siguientes reivindicaciones gue constituyen 1o
NOTA REIVINDICATORTIA |
12 - UN RUEVO SISTEMA DE FABRICACION DE CHAPADOS

DE MADERA, caracterizadoc por efectuarse la unién

de las hojas de madera intercalando entre las

mismas léminas o planchas de resinas Féin{:éticaa
termo~-fraguantes y por procederse a la unién

propismente dicha con el auxilio de la presién

e 3

vy la intervencién del calor.

gE - AU'n mevo sistema, segéin la anterior 'rei".vim.ﬁ-'-* _
cacidn, caracterizade por efectuarse el interoa-
lado de 1&minas o planchas de resinas sintdtioas
temo—:tré.guantes entre las hojas de m'adéra, sin

gue la proporcidn de resina referida sl peso to=

tal del chapado, Scbrepase del 12 o/o, cuando

ase d’éé.ea obten.enchapados»en_los que perdominen.

lss propiefiades de la madersa.

38 « Un muevo sistema, segln las anteriores rei-
viniicaciones, caracterizede por efectuarse el
intercalafo de liminas o planchas de resinas
sintéticas termo-fraguantes entre las hojas de
madera de maneraz que la proporcién de resina
referi&é al peso total del chapado sea superior

al 12 "b/o‘, ousndo se desea obtener chapados en = &
los que pénddmmen ias propiedades de las resi’-‘,

nas temoa-fré.guantes‘ empleadas.
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48 - UN NUEVO SISTHMA DE FABRICACION DE CHABADOS

DE MADERS, | W
Todo tal y conforme Qﬁeda desc¢itd y reiviniica~
80 en la memoris desoriptiva que antecede y que

consta de siete hojas eseritas a.méquina'ﬁor'una

gola de sus caras,

wsprrp, 2 OMAVI08

- A J. Moroades Graner
/P'a‘x}. .
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