5.

10.

P, .

CERTIFICADO
DE
ADICION

por nMEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL N2 220.220;
por PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS DE SUPERFICIE
METALICA PARA L4 CONSTRUCCION Y DECORACION, a favor de DON
MANUEL CELAYA BORDAS y DON ENRIQUE CELAYA BORDAS, ambos de na-
cionalided espafiola y residentgs en BARCELONA, calle Urgel, 55.

= o

WEMORIA DESCRIPTIVA

El presente certificado de adicidn se refiere a mejoras
en el objeto de la patente principal n2 220,220 por procedimien-
to para la fabricacion de placas de superficie metdlica para la
egonstruccidn y decoraciién,

El procedimiento & que hacfa referencia la patente prin-
cipal consist{a esencialmente en partir de plancha metélica de
las dimensiones y formas geométricas convenientes, doblando sus
bordes sobre si mismos, pare former un a modo de cajetin, en cuyo

interior y previa la formacidn o disposicidn de esperezas, en for-

ma de estrias o rugosidades, se vert{a una masa de aglomerante
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tal como cemento, yeso, mortero o andlogo, rellenando el caje-
tin hasta cubrir las aletas determinadas por los dobleces de
aquellos bordes de la placa metdlica. |

De‘acuerdo con la concepcidén primitiva de la invencidn
a que se referia aquella patente pricipal y tal como se mos-
traba en los disefios, las dimensiones de las placas eran rela-
tivamente grandes, lo que, si bien puede parecer que representa-
ba un ahorro de tiempo en la construccion de las placas, deter-
minaba siempre irregularidades en la superficie metdlica, por
no poder controlar las solicitaciones a que la misma se veia
sometida dureante el fraguado del aglomerante, y aun por la
dificultad en obtener plancha completamente plana, después de
las manipulaciones previas que exige el proceso de fabricacién
descrito,

Otro de los inconvenientes radicaba en el hecho de te-
ner gque emplear blancha de grueso asimismo relativamente consi-
derable, lo gque trae un coste excesivo de las placas acabades |

¥y, por tanto, de los recubrimientos a efectuar con las mismas.

Para evitar estos inconvenitntes se hiio un primer certi-
ficado de adicién que consistia en formar las placas por reunidn
dé elementos primarios, formados cada uno de ellos por sendas

piezas de plancha metdlica con sus bordes doblados en dngulo

- agudo formando cajetines oblongos, yuxtaponiéndolos en mimero

adecuado y enlagdndolos entre si por la propia masa de aglomeran-
tes que los cubre sobre pasandolo los dobleces lo suficiente
para aseguarar la rigidez del conjunto, que luego es prensado
para darle mayor relsitencia, siendo los bordes exteriores, co~
rrespondientes a las tiras extremas doblados en angulo recto
formando borde plano,

En otras formas realizacidn se preveila asimismo que los
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dobleces tuviesen distintas formas tales como entrentes y sa~
lientes complementarios para encaje de los elemenbos contiguos,
u otras formas de realizacidn de dobleces que permitan el en-
claje de las piezas en comin en colocar el aglomerante.

Estas formes de realizacién, aunque resultaban aptas
para la consecucidn de las‘piezas daban un precio de coste de
las mismas elevado, por lo que se ha decidido fabricarlas de
una forma continua a base de tiras de metal, pldstico u otro
material simlilar, extrusionado de suficiente anchura para que
gueden dentro de una misma tirs varias de las tiras anteriores,
a las que se han dotado en sus bordes de una doblez en dngulo
recto y en disposiciidn paralela a las ﬁismas una serie de sa-
lientes longitudinales con extremos abiertos en ancla, o de
cualquier tipo de perfil recto o inclinado, sinuoso u otro que
permite retener la masa de material aglomerado y eon ello fijar
la tira da construccidn donde deba ser adicionada.

De ello se deduce que 1a$ mejoras consisten en la fa-
bricacidén cohtinua de las tiras en un ancho mayor a base de me-
tal, plastico u obro material similar, extrusionado que no pre-
cisa ninguna manipulacidn posterior para la formacidn de las
débleces, tanto en los bordes como en la cara superior de la
tira, que quedan anclados a travée de ellos en la masa aglomeran-
te de fijacidn a la edificacidn donde son aplicados.

Estas tiras pueden ser cortadas a voluntad a los largos
deseados de acuerdo ¢on el lugar donde deban ser aplicados y
permiten ser colocadés unas a continuacidn de otras en el ancho
deseado, anclandose conjuntamente con ung misma masa de aglome-
rante el sobrepasar esta la profundidad de las dobleces y bordes.

Estas tiras en su cara vista no tienen necesidad de ser

lisas, sino que pueden ser acanaledas, con entrantes y salientes
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u otros logrados en el momento de la extrusidn y asimismo pueden
ser gofradas por impresidn en caliente o frio efectﬁada después
de la extrusidn.

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompafia &
la presente mehoria una lémina de dibujos en la que se ha re-
presentado un caso de realizacidn que se cita a tftulo de ejem-
plo,

La figura 1, muestra en perspectiva una tira fabricada
de acuerdo con la invencidn en material extrusionado.

La figura 2, muestra la misma tira dé la figura 1, en
perspectiva con la masa de aglomerante sobre la misma.

La figura 3, muestra en vista transversal la figura 2.

La figura &, muestra la tira en perspectiva en otra for-
ma de reallzacién. |

La figura 5, muestra la misma tira de la figura 4 en
perspectiva con la masa de aglomerante sobre la misma.

La figura é, muestra en vista transversal la figura 5.

La figura 7, muestra otra forma de realizacidn de placa
sinuosa.

Hacinedo referencia & las figuras, es de observar una
piaca o tira continua 1 de material extrusionado tal como plés-
tico, metal u otro al cual en el momento de su extrusidn se han
previsto longitudinalmente y en posicidn paralela una serie de
salientes 2 en su cara posterior vueltos en dngulo agudo con
regpecto a la cara de la placa en ambos sentidos, o sea bifur-
cados, o bien rectos con extremos bifurcados en ambos sentidos,
comprendiendo la tira en sus extremos unos dobleces 3 en &ngulo
recto con extremo doblado hacia adentro para dar una mejor pre-
sentacidén al conjunto, al ser el borde exterior siempre plano,

limitando los cantos correspondientes a cada tira de forma que



10.

15.

20.

25.

257200

las mismas puedan disponerse una al lado de la otra coincidentes.

Como variante se preve que las tiras que deban ser coln-
cidentes tengan su borde sinuoso para su ehcaje unas a otras
siempre que ello se crea necesario.

Sobre los elementos 1 dispuestos adyacentes uno a con-
tinuacion de otro se vierte una masa aglomerante 4 para cibrir
los dobleces 2 sobrepasidndolos de forma que anclen en la masa
aglomerante las diversastiras, a bien perimtiendo la fabrica-
cidén de pilezas unitarias que puedan ser unidas posteriérmente
por un aglomerante fliido en su aplicacidén sobre el lugar que
deban recubrir.

La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser lle-
vada a la prdctica en otras formas de realizacidn que difieran
en detalle de la indicada a titulo de ejemplo en la descripcion,
a las cuales alcanzard igualmente la proteccidn que se recaba.
Podrd, pues, construirse en aialquier forma y tamafio, con los
materiales mds adecuados por quedar todo ello comprendido en elv

espiritu de las reivindicaciones.

Hecha la descripcidn del presente invento se declaran
de novedad y propia invencidn, las siguientes reivindicaciones:

1. Mejoras en el obhjeto de la patente principal n?
220,220, por procedimiento para la fabricacidn de,placas de
superficie metdlica para la construccidén y decoracidn; que se
caracteriza esencialmente en formar las placas por extrusidn

en metal, plastico u otro material adecuado en la que se preven



|

10.

15.

20.

25.

il
()]
n

257200

la formacidn conjunta de dobleces laterales de constitucidn
recta con extremo superior doblado hacia adentro y una serie

de salientes longitudinales en la cara superior de la placa
dispuestos a distancias proporcionales unos de otros y de los
bordes doblados, comprendiendo unas dobleces superiores en am-
bos sentidos o siendo difurcados desde la propia cara de la
placa, y a una altura convenlente sobre la misme para permitir
verter sobre el conjunto, una vez la tira cortada a medldas con-
venientes una masﬁ aglomerante que sobrepase 0 no los sqlientes.

2, HMejoras, segin la anterior reivindicacidn, en que
los bordes de las placas que deban colnecidir con placas adyacen-
tes eon extrusionados, en una forma ventajosa de realizacidn,
constituyendo entrantes y sallente complementarios, para encaje
de los elementos contiguos e impedir a través de los intersti-
clos de las juntas del material aglomerante 1lfquido vertido en
el instante del acople conjunto.

3,  Mejoras, segun la reivindicacién 1, en el que se
ha previsto dotar a la cara exterior de la tira extrasionada
de relieves entrantes y salientes longitudinales, tales como.
ranuras, curvados u otros obtenidas por la propia extrusiﬁn,

4, Me joras, segun la reivindicacidn 1, en la que se
ha previsto dotar a la cara exterior de gofrados transversales
por impresidén sobre la tira.

5. Mejoras en el objeto de lapatente principal ne
220,220, por procedimiento para la fabricacidn de placas de su-
perficie metdlica para la construccidn y decoracidn.

FSegﬁn se describe y reivindica en la presente memoria,
gque consta de seis hojas foliadas y escritas a mAquina por una
sola cara, acompafiadas de una lamina de dibujos.

Madrid, a 7 de Abril de 1.960
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