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BATENTE 33E INTRODUCCION 
por 10 años

a favor le DoSa María CANTERO ASENSI y Dona María Isabel 
LOPEZ SATBU3TBGUI 
la nacionalidad eepaSola
resi den tea en Barcelona, calle Craywinkel, 26, ático, 1- y 
calle Mgntaner, 677̂  2^-4-, respectivamente
por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS CON 
NUCLEO DE MATERIAL LIGERO, EN ESPECIAL DE TI 
PO ALVEOLAR"

MEMORIA DESCRIPTIVA
Esta Patente de Introducción se refiere a un proce­

dimiento de fabricación de cnerpos con ndcleo de material l i  
gero, preferentemente material de tipo esponjoso, alveolar o 
celular, con el cual se logra dotar simultáneamente a la  es- 

S. tructura de las piezas resultantes de un elevado grado de re 
sisteneia en combinación con un peso total mínimo, lo  cual -  
resulta ventajosísimo para la construcción en general, prin-
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cipalmente dentro del ramo de carpintería y ebanistería don­
de dichas propiedades son de capital importancia tanto en el 

orden económico como de aplicación y montaje.
Para proporcionar la  necesaria comprensión del obje­

to a que se contrae esta Patente, cuya explotación en el ex­
tranjero ha constituido un áxito tota l, se describe seguida­
mente un ejemplo ilustrativo no lim itativo del desarrollo tác 
nico de dicho procedimiento, para lo  cual se acompaña una lá ­
mina de dibujos en donde se representan diversas figuras send 
esquemáticas del proceso de fabricación correspondiente.

En figura 1, efectivamente, se representa una prime­
ra fase (a) del proceso,seguida de la  fase (b ) que se subdivi­
de, a su vez, en las variantes (c ) y (d ), hacióndose extensiva 
en el plano esta convencional reíerenciación, a las restantes 
figuras 2, 3 y 4 que representan e l  mismo proceso aunque bajo 
distintas fo unas de pieza, tales como la  arqueada, acanalada y 
arqueado-acanalada observables en tales figuras.

Por consiguiente la  fase in ic ia l (a) del proceso im­
p lica  concretamente en los casos de figuras 1, 2 y 3, la  u t il i  

zaeión de un panel (1) de material esponjoso, alveolar o celu­
la r , e l cual ha sido previamente obtenido a base de espuma de 
polluretano, pollv in ilo , poliester o sim ilar, pieparándose e l 
mismo, en todos los casos, bajo dimensiones precisas junto con 
úna o dos placas (2) de material rígido que consiste por su par 

te, en madera, metal, yeso, fibrocemento o plástico rígido de 
cualquier tipo convenientemente-cortadas, y cuyas placas se re­
cubren seguidamente de pegamento resínico (3) convenientemente 
esparcido por las caras que han de entrar en contacto con e l ma 
terial esponjoso ( l ) .  Una vez preparadas tales placas y e l  ná- 
cleo en las condiciones descritas, se entra ya dentro de la  ia -



se ib? por la  que e l conjunto "emparedado" (4^ "semiempaperado" 
(8 ) ,  de las tres primeras figuras se somete a presión mecánica 

oportuna por medio de una prensa de cualquier tipo de la  que 
son componentes esquemáticos: los platos (6) y los  contramoldes 
(7) de las distintas figuras. Como ya queda dicho, las subfases 
(o) y (d) constituyen dos variantes de forma de la fase prinei 

pal (b) cuya ejecución se lleva  a cabo indistintamente en con­
diciones de temperatura ambiente o de graduación algo superior 
para garantizar la  perfeota adherencia de las piezas entre s í .

Y en cuanto a la  variante de forma expresada por -  
figura 4, para lograr e l emparedado (8),  en este caso idántico 

a l (9) de figura 1, es preciso introducir dentro de la  envol­
vente (10) provista de la  abertura (11), una espuma de p lásti­
co expandible (13) en estado flu ido, y en cuya envolvente se -  
disponen una o dos placas de material rígido como las (13), las 
cuales pueden revestir a su vez distintas formas, por ejemplo 
la  de p er fil en "U", en "L" u otras, con lo  que, ai s o l i d i f i c ó  
se dicha masa de espuma, la  misma experimenta un aumento de vo­
lumen traducido en e l consiguiente desarrollo de presión inte­
r io r  que fa c i l ita  la perfecta adherencia del nácleo con las pía 
cas (13) que han de constituir el "emparedado" o "semiempareda- 
do" defin itivos.

Como fase fin a l e independiente en cierto modo del 
proceso de fabricación propiamente dicho, las piezas obtenidas 
se pulen o cortan en todos los  casos de acuerdo con las necesi­

dades de cada aplicación para la  formación de tabiques, recubrí 
mientoa y demás usos cuya enumeración resulta exhaustiva.

Ya queda dicho a l principio que este cuerpo resultan 
te posee ventajosas propiedades de resistencia y poco peso, pe­

ro, además, y dada la naturaleza esponjosa o alveolar del miele o
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o componente intermedio, e l mismo se convierte en un elemento 

termoaislante de ventajosa aplicación en revestimientos fr igo  

r ífic o s  por ejemplo, empleándose,asimismo,como tabique mantene 

dor de temperatura en habitaciones de viviendas y locales in­
dustriales donde se hace preciso que aquella permanezca cons­

tante a determinado grado termométrico.

Serón independientes del objeto a que se contrae la  
presenta Patente de Introducción, la  forma, dimensiones y mate­
riales empleados para la  fabricación de las distintas piezas, -  

siempre que con e llo  permanezca inalterada la  esencialidad de 

aquél, que es la  que se resume y concreta en los  términos de la  
siguiente

N O T A
R E I V I N D I C A C I O N E S  

Se reivindica como objeto de la  presente Patente de 
Introducción:

1^ .- Procedimiento de fabricación de cuerpos con nú­

cleo de material lig ero , en especial de tipo  alveolar, que se 
caracteriza esencialmente por e l hecho de preparar, a dimens^o 
nes necesarias, unas porciones de material esponjoso gene raimen 

te en forma de panel, esparciendo, como mínimo por una de sus 
caras, un pegamento resínico sobre e l cual se yuxtapone segui­
damente a presión, mediante molde y máquina de prensar adecua­
das que trabajan a temperatura ambiente o de graduación algo su 
perior, una placa de material rígido y resistente de cualquier 
naturaleza y configuración, obteniéndose de tal suerte, después 
del prensado, una pieza total o parcialmente de características 
similares a un "emparedado" que simultáneamente ofreoe ventajo­

sas propiedades de resistencia, poco peso y termoaislamiento, -  
siendo además susceptible posteriormente cada placa de pulimen­

to , acabado y corte oportunos a tenor de las necesidades ccns-



3*.- Procedimiento de fabricación de cuerpos con
ndoleo de material ligera, en especial de tipo alveolar, se- 
giin la  reivindicación anterior, caracterizado tambión porque 

5. tratándose de material ligero tipo espuma de plástico expan- 
dible, los moldes son susceptibles de revestir forma de reci 
piente debidamente configurado en cada caso y equipado con - 
una o dos plaeas adosadas a dos paredes interiores opuestas 
del mismo, en cuyas condiciones e l material ligero es vertible, 

10, en estado finido, por una abertura practicada en el recipiente, 
resultando de ta l suerte que la misma presión interna desarro­
llada al solid ificarse dicho material, determina la adherencia 
e íntima unión de la espuma con la  placa o placas de material -  
rígido que envuelven exteriormente e l nácleo de la  pieza.

15. 3 - .-  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS CON NU­
CLEO DE MATERIAL LIGERO, EN ESPECIAL DE TIPO ALVEOLAR.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran 
con la  esencialidad propia de la  misma.

Consta la presente Memoria descriptiva de cinco pá­
ginas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y va acompa 
Rada de una hoja de dibujos aclarativos..

Madrid, g}^,ae Mayo de 1.963.

B.A.
8, VOLAR! POMS
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