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PATENTE DE INVEKGION

= $ &3 = TR I T ST ST R ST SNE S M SN IR AT TS IS

a favor de
ACENCIA GENERAL, SeAs — de nacionalidad espafiola - domiciliada
en MADRID, of Preciados, n2. 8, 2%,
por:
# procedimiento pare la fabricacidn de placas para construc-
' ciones *,
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Memoria Descriptiva

La presente patente tiene por objeto un procedi-
miento para la fabricacién de places ¢ chapas aplicables a
distintas construcciones egpecigles, como tejados y paredes

. tanto exteriores como interiore=z de construcciones ligeras
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© desmontables, determinadas partes de buques, aviones, au~
tomdviles, ascensores, revestimientos de, muebles, puertas y
ventanas ligeras, y en gereral de toda clase de construccio=
nesg en las qpe; adends de ser precisos elementos de gran re=
sistencia y de peso mfnimo, deban tener partea' expuestas a la
intemperie © & otros agentes.

Egte procedimiento permite obtener prlacas 0 chapas
de digtintas formas, de espesor muy pequefio y sumamente lige=
ras, pero de g:aﬁ resistencia, y que presentan otras carscte-
risticas importantes como las de ser aislantes del calor y del
sonido, 1mpermeﬁblea, y resistentes a los agentes atmosféri-
cos, & los insectos y a otros agentes,

Segn este procedimiento las placas se forman pre-
paranio en primer lugar una plancha de soporte o base consti-
tuida por ma o varias capas de materisles de caracterfsticas
apropi#das, principalmente baratos y ligeros, unidas entre sf
medignte adhegivos a base de reginas sintéticas, y sometienio
el conjunto a presién y tempsrature durante el tiempo necesé-
rio, Esta plancha de goporte se recubre por una de sus caras
o0 por embas, segfn los casos, con uns lémina delgada de un me=
tal ligero edherida &l soporte mediante uma resiné sintétioca
adecuada, 0 con una capa de una resina sintética 8dicionada de
una carge vegetal o0 mineral para mejoras su resistencia a los
distintos &agentes.

Conviene que los materiales que constituyen las
distintas capas con gue ge forma el soporte sean buenos ais—
lantes témicos y del sonido, mientras gne las capas inter~
puestas de regina sintdticas proporcionan a la placa las pro-
piedades de impermeabilidad y de resistenmcia a la acoién de
insectos, como la carvoma, del moho, &c, For ltimo, el re-

cubrimiento exterior metélico o de materia pldstica, protege
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el conjunto de la placa de los agentes atmosféricos y de ocual-
" quier aceidn exterior en gemersl,

A continuacién se describe mds detallsdsmente la
marcha del procedimiento para la fabricaciém de placas para
oonstmcciones objeto de la presente patente, Consiste este
procedimiento en formar una plancha de soporte o base de va-
rias capas congtituidas por ldminas u hojas delgadas de ma=-
dera, corxcho, papel prensado u otro material similar o com-

"~ binaciones de ellos, alternadas con capis adhesivas de una

resina sintética apropieda, como resina de fencl~formol, cre-
sol-formol, urea-for-xfnal, melamina, etc., capar de unir firme-
mente las distintas capes entre sf, Cuando ge emplean hojas

de madera n otra materia fibrosa, conviene disponerlas de ma..
nera gue la direccién de las fibras en cads capa sé cruce com

la direcoidén de las fidbras en las capas contiguas, con objeto

.de aumentar la resistencia de la plancha en t0odos sentidos,

Estas capas adhesivas intermedias se preparan ime
pregnando hojas de papel Kraft con un barnig de una resina
sintética y dejando evaporar luego el disolvente del barmiz.
Las hojas de papel asf impregnadas de reeiné, se intercalsm
entre las distintas capas del soporte y se corte el conjunto
del mismo segfin las dimensiones que deban tener las placas o
chapase

Sobre las dos caras exteriores, del soporte, 0 go-
bre una sola de ellas, se aplica une 14ming delgade de alumi-
nio, cobre, cinc, metal monel, o de otro metal ligero &apro-
piado, con interposicién de otra capa adherente, y el conjun—
to del soporte y de los recubrimientos metdlicos se coloca a
continvacién entre los platos calentados de una prenss y se
somete & presién durante un cierto tiempo. En general, la
temperatura y 14 presién aplicadas oscilan entre 120 y 1602C y
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entre 10 y 300 kg/on? respectivamente, pudiendo varier el )
tiempo de duracién de este tratamiento de 3 a 30 minutos,
segin que se haya anadido o no algfin acelerador s la resina
gsintética y la proporcidén del mismo,

Despuéa de egte operacién, la placa gneda termi-
nada y lista para su &plicacién a cualquier constroccién,
sin necesided de minguna operacidén complementaria de acabado.

En las capas adhesivas intemedias puede supri-
mirse la hola de papel Kraft, aplicdndose entonces el bar-
niz de resina directamente sobre las ldminas del soporte, ya
sea por immersién, ya por proyeceidn o pulverigacién a pis~
tola por ejemplo,

Asf mi=mmo, los recubrimientos exteriores en lugar
de ser metflicos pueden hacerse de material pldstico. Para
ello, después de prensado el soporte tal como se ha desori-
to anteriormente, se &plica sobre la cara o caras exterioreg
del mismo, uns capa de uma regina sintética, gue puede ser
coloreada o no, transparente u opaca, segin los efectos de-
corativos gque se deseen obtener, adicionada de una proporecidn
adecuada de mubstancias de carga, vegetales como gerrin de
madera o de cédscara de nuez, etc., 0 minerales como silice o
alumina coloidel. Esta capa exterior puede aplicarse igusl.
mente bien por inmersién, biem por proyeccién, y se somete poyr
ltimo a un secado lento en una estufa,

Tanto en un cago como en otro, durante la operaw
¢ién de prensado puede darse & las placas la forma gque ze dew
see para obtener placas planss, curvadaa, onduladas, etc,,

segfin las aplicaciones a gue se destinan,
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Se reivindica camc objeto de esta patente:

l.- Procedimiento para la fabricacién de placas -
para construcoiones, caracterizado por digpomer uma serie
de hojas o ldminag delgadas de madera, coreho, papel prensa-
do, u otro material ligero similar, alternsadas con capas
adherentes de resinas sintéticas, cortar el conjunto a las
dimengiones gue deba tener la placa, y someterlo a presién
en caliente en una prense gue, al mismo tiempo, pn'ede moldesar
la placa segin ia forma deseada,

2.~ Procedimiento para la fabricacién de placas
para construcciones segfn la reivindicacidn anterior, carac-
terizeds porque, antes del premsado, se aplica a una o a las
dos caras exteriores de la placa una lémine delgada de un
metal ligero, como aluminio, cine u otro, con interposicién
de una capa alherente de resins sintética,

| 3e= Procedimiento para la fabricaocién de placas

para construccionss, segzin la reivindicacién 1, caracteri-
zado por &plicar a una o a las dog carag exteriores de la’
placa una capa de una resina sintética adicionada de una

substancia de carga apropiada, y someter esta capa a un se~

. oado lento en caliente,

4+~ Procedimiento para la fabricacién de plucas
para construccicnes segin las reivindicaciones 1 y 2, carace
terizado porque las capas adherentes intermedias se obtie~
nen impregnanio hojas de papel XKraft con un barniz de resgie
na sintética, dejando evaporar el disolvente del barnig, e
intercalando eastas hojas impregnadas de resina entre las dis-
tintas léminas que forman la place, |

Se~ Procedimiento para la fabricacién de placas
para construcciones segin las reivindicacibnea 1y 2, carac= -

terizado porgue las capas miherentes intermedias me obtienen
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aplicando directamemte sobre las distintas léminas que formen
la place, una capa de un barniz de resina sintética, por in-
mersién o por proyeccién o pulverizacién,

6.~ Procedimiento para la fabricacidn de placag
para constrmccionss,

Esta memoria consta de seis pfzinas, esoritas por
una gola card.

BARCELONA, 1 3MAY. 1950
P.A.
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