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PATENTE DE INVENCION
& favor de:
FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT,. vormals Meister Lmoius & Briining,
de nacionalidad alemana, residente en Frankfurt (M) ~ Hoechst (Reptbli-
ca Federal Alemana), por:
"FROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TABLEROS DE REVESTIMIENTO DE PLAS
TICO CON ELEMENTOS DE ANCLAJEM.

Memoria deécript iva

la presente invencién concierne a un procedimiento para la fabri-
cacién de tableros de revestimiento con elementos de anclaje segin el
cual se parte de placas lisas de materias sintéticas termopldsticas.
Dichas placasg sirven para revestir paredes interiores de edifiocios, fa-
chadag, columnas y otras superficies de edificios.

Es conocido el procedimiento de fijar con adhesivos unas placas 11
sas de materias sintéiicas sobre elementos espsciales de anclaje empo-
trados en la pared, ocultando asi - y respectivamente revistiendo - su
per'ficies‘de edificios. Los elementos de anclaje estdn constituldos en
la mayorfe de los camos por placas de materias sintéticas conformadas
por procedimiento de embuticién. Este compleja construccién del reves-
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timiento es necesaria porque la aplicacién directa con adhesivog sobre

an Ty

el soporfe de placas de revestimiento de grandes dimemsiones daJ,res}z.l-
tados que, a la larga, resultan poco satisfactorios.

La invencidn se propone el problema de fabricar placas de re:v'est_ﬁ_.'
miento que hacen supgrflua toda placa especial de anclaje u otfxra parte
adicional de anclaje y que pueden ser unidas al soporte sin adl;é'é'ivzns 0
tornillos de unién y de manera inseparable en las condicicnes normales
de empleo. SO

Para resolver este problema, se propone segin la invencién,un-pro-
cedimiento caracterizado por el hecho des separarse mediante insi‘:‘ziuménto
cortante, en el lado de aplicacién ds la placa de pldstico, ‘hiz—é.s:"’p]anas
¥y anchas en comparacién con el espesor, de maners tal que la rai‘z' de la
tira queda unida a la placa, y que la tira se dobla en un dngulo algo in
ferior a 902 con respecto al plano de la placa.

Resultan asi unas partes de anclaje que sobresalen de la placa y uni~
das a ésta sin costura y sin junta, en forma de tiras onduladas que se
adhieren 'con seguridad él soporte. Tales tablercs pueden ser empleados a
modo de éncofra.do perdido d.lira.n’_oe la ejecucidén de las partes de consfrucé
cién, por ejemplo de hormigén, pero también pueden ser coladas y respece-
tivamente p.uede inyectarse en su parte trasera mortero de enlucido, yeso,
plésticos celulares y similares. Ademds, exisie la posibilidad de aplicar
a presién placas del tamafio de baldosines sobre capas de mortero y res- .
pectivamente capas aislantes aplicadas con espdtula o pulverizadas sobre
las partes de construocidn.

Durante la produccién de los tebleros pueden pelarse y doblarse si~
multéneamente varias tiras con empleo del correspondiente nimero de insg
trumentos de corte y respeciivamente de pelado. Ios instrumentos pueden
ser preparados mediante una disposicién especular de sus herramientas de
modo que las tiras, vistas en sentido de corte, sean levantadas y dobla-
das al‘tema.t:.va.mente hacia la izquierda y hacia la derecha. o

Se obtienen entonces, vistas en seccién transversal, unas t:.ra.s d1-
rigidas a modo de cola de milano, que se adhieren al soporte con mucha
fuerza y a prueba de desplazamiento. Esta variante del prqcethm:.ent_o ofre-
ce ademds la ventaja de que se compensan las fuerzas la:béfa.les qﬁe se i)ro-
ducen durente la produccidén de los tableros de revestimiento.



50

55

60

65

70

15

8o

¢€ :
.
i

Ios cortes-de pelado pueden ser conduoidos, en si, en cualquisr di-
reccién, y también a lo largo de lfneas curvas. Sin embargo, es ventajoso
para la fabricacifén que los cortes de pelado se extiendan en lixiéa recta
y paralelamente entre ellos. Entonces, es poaible ejecutar el ﬁf#cedi—
miento con la ayuds de dispositivos relativamente sencillos.

Otra ventajosa variante del procedimiento ¢onsiste en disponer con
respecto a log cortes paraleloé de pelado otrog que se corten oon ellos.
Si me hacen entonces cortes contiguos en direccidén alterna, ooxh‘o"jr-a'ae ha
descrito, y respectivamente con herramientas de corie especular, “se ob—
tienen estructuras sin costura a modo de taza cuyb fondo rectax;gq.iar for—

m2, una sola pieza con la placa. Para evitar que las tiras ya p;‘lé.das ge

-rasguen, es conveniente hacer pasar una ouchilla delante de la ‘ﬁerramignta

de pelado al realizarse la segunda serie de cortes que oruza la primera.

Tampoco con el prooedimiento variado de este modo se forma viruta
alguna. Los bordes pelados de las tazas sirven a modo de anclaje parti-
cularmente seguro, que traba de manera indesplazable en todo sentido con
el soporte el tablero de revestimiento.

Con referencie al dibujo, se explica la ejeoucidn dada a tftulo de
ejemplo del procedimiento segfin la invencidn.

Las Figs. 1 y 2 muestran la fabricacién de un tablero de revestimien—
to con tiras de anclaje dirigidae de un solo lado., Ia Fig., 2 es la vista
en planta de la Fig. 1.

la Fig. 3 es la répresentaci6n isométrica de la seccibn de dngulo de
un tablero de revesiimiento acabado.

La herramienta cortante 1 separa del lado 2 de la placa, que tiene
que ser anolada en el soporie para su empleo ulterior, tiras 3 y las diri-
ge en dngulo algo inferior a 902 con respecto al plano 4 de la placa. Di-
chas tiras quedan unidas con la plé,ca por wno de sus lados astrechos 5.

4l levantarse y doblarse las tiras, el material es estirado algo, lo que ha-
ce que se produzce el curso ondulado del borde libre de la tira, que puede
verse en la Fig. 1 en combinacién con la correspondiente vista en planta
(Fig. 2). Las tiras ya separadas y el trozo de tira empezado estdn doblaw
dos en la misma direcci6n. Esta situacién es la que se produce cuando la

misma herramienta es conducida en el mismo sentido en recorridos paralelos,
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o cuagndo varias herramientas de corte igual son empleadas una al-lado de

otra. : : . st

5i, después de cada paso, se le diera a la herramienta wa vuelta, de
1808 y luego se la condujera en el recorrido contiguo en d.:.recon,dn COl-
traria, se formarian tiras de anclaje dirigidas una contra p‘c:p‘a., Bl mismo
efeoto producen cuchillas de pelado de filo especular montadaé -AI;or‘ pares
ung al lado de oira. - L

Si se conducen tales cuchillas de pelado en recorridos ormzandds, se
obtienen tablas de revestimiento segin la Fig. 3. las direcciones ‘de cortg
de las cuchillas estdn indicadas por flechas. Para la produoci&p’ de tales
{ablas se realizan primero los cortes paralelos de una direoci&n:;lobte-
niéndose tiras de anclaje dirigidas una hacia otra. Iuego se realiZan los
co;-te'_s cruzados. Delante de las herramientas de pelado se hacen paisar con-
venientemente, cuando menos en la segunda serie de cortes, cuchilias._ dis-
puestas en el cantro de la ranura superficiada 6.

Ejemplo 1 )

Tienen que -producirse iableros a,decuados para el revestimiento de las
paredes de una cabina pa.ra._ducha.. ' 3

En placas de po_lipr_opileho de longitud correspondiente a la altura de
la pared y cuyo espesor es por ejemplo de 2,5 mm., se pelan en el sentido
de la longitud unas tiras 'de: 10 mm. de anchura y 1 mm. de espesor a in-
tervalos de aproximadamente '15 mm. entre los centros de dos tiré.s contiw-
guas y se dirigen forﬁahdo un dngulo de aproximedamente 552 con fespe_cto
al plano de la placa. Los tablerog son empleados como encofrado perdido ’
coldndose mortero detré.s‘ de ellas. |
jemplo 2 ) . . .

Se obtienen unos tableros adecuados para el revestimiento de las pa-:
redes interiores de mamposteria de una sala partiendo de placas de clorti-
ro de polivinilo, de, por ejemplo, 2 mm. de espesor, 1000 mn. de anchura
¥ 3000 mm. de longitud. Se lavantan tiras de anclaje d:.ng:.da.s una con‘cra.

-otre de un espesor a.pro:umado de 0,3 mm. y una anchura aproxlma.da de 8 mm.

a mterva,los de raiz de a.proxlma.da.mente 20 mm., y se doblan formando éngu—
los de aproximadamente 659 con respecto al plano de la placa.. '

Para. oubrir la obra de alba.nllerla, se inyecta espuma plaist:.ca. detrés
de las placas. ’
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BEjemplo 3

Se obtienen tableros de revestimiento adecuados como encofrado perdido
para las paredes exteriores, destinadas a ser hormigonadas del édéélo de un
edificio levantando en placas de 3 mm. de espesor, constituidas por wna mez-
cla de cloruro de polivinilo y de poliolefina clorada, tiras de;'é,.ﬁélaje
dirigidas por pares una conira oitra, y levantando otros pares de %iras de
anclaje iguales que se cruzan con ellas. ’

El espesor de las tiras es de aproximadamente 1,2 mm., la anchura de

.12 mm. y la distancia enlre las raices de las tiras de cada par de 24 mm.

Como distancia entre los centros de los pares de tiras se eligen_'.?S’_ mm.
Las cestitas de anclaje resultantes tienen, enfonces, una longitnd ds borde
del fondo de aproximadamenie 50 mm. .

Las medidas y los materiales mencionados en-los Ejemplos no tienen li-
mite ni condicién alguna, debidéndose congiderar idnicamente como variantes
especiales del procedimiento y como indicaciones de algunos posibles empleos.

Egta solicitud corresponde a la presentada en Alemania el 20 de No~
viembre de 1.965 bajo el nimero F 47 725 X/ 39a.2, ge acoge a los beneficios
del articulo 51 del vigente Estatuto de la Propiedad Industrial y del ar-
ticulo 42 del Convenio de la Unidn.

REIVINDICACIONES

1)« Procedimiento para la fabricacién de tablas de revestimiento de pldstico
con elementos de énclaje, caracterizado por el hecho de levantarse con
empleo de herramientas cortanies, del lado de aplicacién de la placa de
plasticos, unas tiras lisas y anchas con respecio al espesor, dobldndose
dichas tiras en un dngulo algo inferior a 902 con respecto al plano de la
placa alrededor de la raiz de la tira que queda unida a la placa durante

el levantamiento. ‘

2). Procedimiento segin la reivindicacién 1), caracterizado por el hecho de
que las tiras, vistas en la direccidén de corte, son levantadas y dobladas
alternativamente hacia la izquiera y hacia la derecha.

3). Procedimiento segin las reivindicaciones 1) y 2), caracterizado por rea-
lizarse en linea recta y paralelamente los cortes de pelado,

4). Procedimiento segin las reivindicaciones 2) y 3), caracterizado por reali-
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zarse, ademis de los corbtes de pelado paralelos, otros cortes que se cru-

zan con ellos. . : 2o
5). "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TABLEROS DE REVESTIMLENTO DB
PLASTICO CON ELEMENTOS DE ANGLAJE". : -

Bgta Memoria consta de seis hojas foliadas y mecanografiadss-por an
s6lo lado de sua caras. T

Madrid, 17 de Noviembre de 1.966 "
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