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Procedimiento e instalacién para la fabrica-
cidén de elementos de construceién y simila-

Ies,
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é;zé%ﬂhnéx EUGENE PIERRE SMITS, de nacionalidad belga, residente
en Rue des Béguines 44a, 1080 Bruselas, Bélgica.

Se refiere ésta invencién al campo de la cons~
truceifn, y mds particularmente a pﬁ material nuesvo, cu-
yo carécter es universal en cuanto que es susceptible
de aplicarse a la ejecucién no solo de las partes esen—

5. - ciales de la obra mayor, sino igualmente para la ¢Qifi-
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cacion de todo género de paredes, vigas, bloqﬁes, y, de

una maners general, de cualquier soporte y elemento cons
titutivo de la construccion, ,
Un primer objeto del invento se refiere.al'mg '
5, terial en si, cuya composicién'es tal que los elementos
e jecutados son compactos, presentan una resistencia me-
. canica relativamente considerable, wna estabilidad qui-
nica j fisica brécticamente perfecta, un grado,de aisls
miento fénico y térmico elevado y que, ademds, son inin
10. flamables y, ademis, ignf{fugos y, eventvalmente, hidrd-
fugos, . 7
Otro objeto del invento reside en el hecho de
que dicho material se realiza bajo la forma de elemen~
tos macizos o huecos susceptibles de utilizarse en el
15, propio estado en que se presentan, indistintamente, pa
ra la ejecucion de los elementos previstos,
 Otro objeto mas del invento se refiere al he
.cﬁo de que el mismo material puede servir;'medianfe,
en su caso, ciertas adaptaciones, paré le fabricacidn
éo,' industriai de toda clase de elementos, de forma y di-
mepsiones muy diferentes, siendo susceptibles las ca~
ras frontal y/o dorsal de ser perfectamente lisas, pa~
rg poder, o bien mentenerse en su estado, o bien for-
ﬁar soporte para toda clase de recubrimientos superfi-
25, . ciales, tales como pintura, bafio o eniucido, papel, ﬁg
. jido, etc... |
Efectivamente, una de las caracteristicas de
la presente invencidn reside en el hecho de que, pese
a la presencia de una textura en granos o en trozos,

30, _ las caras visibles pueden, de fabrica, ser perfectemen
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te unidas, compactas y planas,
Segén la invencidn, el material de origen es-
t6 constitufdo por una mezcla de fragmentos de materia

celuldsica, de una carga, de un aglutinante resinoso

_ termo-endurecible, de un coadyuvante de ignifugacion

¥, facultativamente, de un coasdyuvante de hidrofuga-
cién, _ ' :

. Is materia celuldsica puede estar formada por
fragmentos de madera de 0,1 a 3 mm o bien, también, por
fibras de madera cuye longitud maxima podria ser del
orden de 30 mm, siendo el grueso vafiable, de 0,5 & 4°
mm, Pero de preferencia, también, se hara uso de frag
mentos procedentes del itroceo de maderas y que se pre-
senten bajo la forma de astillas de una longitud de 1
a 6 mm. 7

Le materia de carga se Qscogeré, en general;

a'prorrata de las cualidades tecnologicas pretendidas,

- pero también a prorrata de las condiciones locales o

del mercado.

Se podran asi introducir, en el material, so

1o o en mezcla, meterias de carga tales como el caolin,

. la chamota, el kiselgur, silice, cemento refractario,

asbesto o amianto, vermiculita, introduciéndose esta

carga en estado granuloso cuyo grueso de granos no re-

basard, de preferencis, los 3 mm,

El aglutinante resinoso estard constituido,

de preferencia, por una resina fendlica termoendureci-

- ble, no siendo, sin embargo esta eleccidn rectricti-

Ya.

Segin una de las caracteristicas esenciales
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del invento, el materisl se hara ininflamable, y respec
tivemente ignifugo, por la aportacion de productos de

revestimiento susceptibles de proteger los productos

-inflamgbles del material contra el conbacto directo de

la llama y contra el contacto directo con un medio cual

quiera elevado a temperatura peligrosa, respectivamen- -

. te, | o

Partiendo de productos tales como silicato de -

fosfato, bifosfato amonico, borato de sosa, geido orto-

fosférico, ete., se podré proceder de diferentes modos,
a prorrata de las aplicaciones de que se trate.
 Una primers realizacidn consistiré en mezclar

el producto ign{fugo de aportacidn a los demés consti- -

tuyentes del méterial, o respectivamente, a los elemqg-"
tos delulésioos, a la materia de carga y al aglutinan- '
te resinoso, estando wno’ y otro en estado de fina divi

sién, y formando el aglutinante un medio 1liguido, en

cantidad minima, de modo que se forme una mezcla rela-

tivamente seca.

Por este medio, las materias inflamables, y
més particularmente las materias celulosicas, quedan’
revestidas de una pe;icula protectora que, en numero-
808 €asos, se pueée estimar suficiente.

Se podria, sin embargo, en presencia de exi-
gencias mas serias, hacer por qﬁe el material sea inin
flemable y, respectivamente, ignifugo, aumentando, den

tro de limites sensibles, el porcentaje de productos

. de adicidn, de ignifugado, localmente, en las zonas mas

expuestas,

Por ejemplo, si se trata de paneles constity
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niencia, &l efectuar la carga del molde en el gue se

forme el panel considersdo, de partir de dos mezclas
de materia, tal como se ha definido mas arriba, pu~
diendo estas dos mezclas ser cualitativamente iddati-
cas, mientras que la cantidad de productos de adicidn
pafa la ignifugacion puede ser sensiblemente superiér
en una de las mezclas, con respecto a la otra. Basta
ra, entonces, utilizar la mezcla con fuerte proporcicn
en productos de ignifugacion para la ejecucién de las
parteé mas egpuestas y la segunda mézcla para las de~
mds partes. Por ejemplo, al efectuarse el moldeo de
un panel, se podré introducir, primeramenfe, en el mol
de, la mezcla de fuerte proporcion en productos igni-
fugos en un espesor predeterminado; a continuacion,

verter, en el molde, los productos procedentes de la

‘segunde mezcla, esto es, de la mezcla de menor propor

. elén en productos de ignifugacién, y, finalmente, pro

ceder al llenado completo del molde con ayuda de ls
primera mezcla, Tras el moldeo, se obtendra, pues, un

Panel en el que, en cierta profundidad, las partes

" frontal y dorsal se hallen fuertemente protegidas con

~tre los efectos del fuego.

0tro medio mds consistiria en ejecutar los
elementos; por ejemplo los paneles, de la manera usual,

con una mezels unics eventuelmente con uns, proporeidn

- normal de productos de ignifugacidn, ¥ proceder ulte-

* riormente a un tratamiento superficial por la adicidn

de cualquier producto protector,

En 1o que respecta-a la adicidn de productos
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de hidrofugado, los procedimientos pueden ser los mis-
mos, _
En cuanto al procedimiento de fabricacidn de
cualquier clase de elementos de construceion, y mﬁs &e
5e neralmente de bloques o paneleé, presénta w inxerés
excepclonal en la medida en que se cons;dera que se tra
- ta de productos de masaj; que los gruesos a tratar son
relativamente grandes y que es esencial que lé fabrice
10. 0ién pueda desarrollarse de un,modo continuo a un tit-
mo acelerado, en razon preciséﬁente de la hécesidad de '
fabricacion masiva, por exigencis a un tiempo de la de
mands en el campo de la construcecidn y de la ingenierfa,
y de la necesidad de poderse beneficiar de un coefi-
15. ciente de productividad elevado, a fin de hacer este
material todavia mas competitivo, 7
| 4 Como nos hallamos ante un aglutinante resie-
noso polimerizable en caliente, es importante que el
. caldeo de lg masg pueda hacerse no sélo en un tieﬁpo
razonable, sino iguéhmente de un modo.hniforme ¥ hasta
éo; su nicleo, 4 este efecto, el procedimiento segun le
invencidn es caracterf{stico en cuanto a que sobre el
materiagl expuesto en la presente se aplicé el proceso
de caldeo conocido bajo el nombre de ¢alentamiento por‘
pérdidas dieléctricas, Los efectos y ventajas resul-
25, . ‘tantes de la aplicacidn de este sistema conocido de cal
' deo son, a un tiempo, numerosos y sorprendentes. - Debi - .
do precisamente g la particular naturalezs del mate-
"rial, el Solicitante ha descubierto que‘preseniaba wm
coeficiente de aislamiento eléetrico que entra notable
_mente en los 1{mites exigidos por este sistema de.éal—

30, deo, siendo,bien conocido el hecho de que un grado de-
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masiado‘grande de gislamiento o de resistencia:"" gl igual
que un grado demasiado bajo, haria la realizacion de
este medio de caldeo redhibitoria, por no decir inefi-~
caz., ' |
. . Asi es, pues, la cooperacidn entre el mate-

rial citado (dada su composicidn) y el citado medio de
caldeo (en rezon misma de sus implicaciones) que forms
la base misma de la presente invencién.

Otra caracteristica de la aplicacidn concomi

tante del indicado material y de dicho medio de cgldeo

8@ hallg en el hecho de que la masa puede, al mismo

.

tiempo, ser sometida al doble efecto necesario del ca-
lentamiento y de la presién, lo que es evidentemente fa
vorable, tanto para la polimerizacién, hasta el nﬁcleo,
del eglutinante resinoso, como para la operacion de
moldeo proPiamenteAdicha. Adends, segﬁn une caracte-—

r{stica bien conocida de dicho medio de caldeo por pér

.didas dieléotricas, el desarrollo calorifico se efec-

tua, a la vez, eh toda la masa, lo que confiere final-
mente al producto una texturs homogénea en la medida,

en que todas las particulas del aglutinante resinoso

. quedan polimerizadas y firmemente aglutinadas a las

particulas solidas adyacentes no polimerizables,
. Otra caracteristica mas de este medio de cal
deo aplicado segun el invento, reside en el hecho de

que permite la intercalacidn, entre las caras del pro-

_ duecto desﬁinadas a quedar aparentes, y los electrodos

de la instalacion de caldeo, de placas metalicas de re

cubrimiento precalentadas, cuyos efectos son sorpren-

. dentes, dado qﬁe, después del desmoldeo, las caras co-

rrespondientes se presentan béjo un gspecto perfecta-
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mente compacto, liso y plamo. T
Finalmente, la apiicacién.en las citadas con-

diciones particulares del calentamiento, por pérdidaS“

dieléctricas, presents ademss la véntaja considerable

de poderse prever una fabricacion industrial racional

a8 una escala extensa. En efecto, mediante ls adapta-

* ¢idn correcta del generador, los electrodos y las pla-

cas de recubrimiento de la instalacidn de caldeo por
pérdidas dieléctricas pueden presentar dimensiones in-
cluso considerables, pudiendo aportarse las masgs mol-

deadas y polimerizadas en fracciones de dimensiones

predeterminadas,

El material segin el invento tiene ademas

. la ventaja de presentar dos magnitudes fisicas impor- =~ -

‘tantes: una constante dieléctrica € ym factor de
pérdida tg § > 1 %. Estas caracter{sticas han lleva= -

do igualmente a la Solicitante a acondicionar oportu-~

_namente la composicidn, cualitative y cuantitativamente,

gin perjuicio para el precio de coste, que permanece

nuy competitivo., _

Consiste, entonces, el procedimiento segin
la invencidn, a partir del material que quede indicado,
en comprimirlo, ¥, respectivamente, en mbldearlo; en
calentarlo por el sistema de caldeo por pérdidas die-
léctricas y, subsidiariamente, y siempre que 5éa nece
sario, en seccionar los bordes marginales longitudina-
les pare asegurar una constante practicamente total,
en la textura del elemento as{ moldeado, en todos.los
puntos, fantO'en plano como en espesor.

En la realizacidn de este procedimiento, se. -
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podré asegurar ventajosamente la compresion del mate- '

rial entre los electrodos del condensador con, también

" de preferencia, interposicidén de placas metdlicas de

'julimentp.

Podria igualmente realizerse el procedimien-
to previendo el llenado del molde en tres fases, como

se hg descrito anteriormente, pudiendo o no, estas tres

. fases de llenado, ser seguidas cada vez por una fase

de precompresién, o respectivamente, de precaldeo, par
ticularmente en la medida en que este modus operandi
gé susceptible de'elevar el ritmo del c¢iclo operati-~
V0.

Igualmente, podrie completarse el procedi-

miento por fases sucesivas a las operaciones de moldeo,

de compacidad y de caldeo, en particular si una o am-
bas de las caras mayores han de recibir un tratemiento,

en particular un tratamiento superficial, ya sea por adi

. tamento de una capa de materia protectora contra el fue
g0 ¥/o contra el agua, ya sea un elemento decorativo,

" bajo la forma de una lamina, bafio o revestimiento, pin

tura, etc,

' Finalmenteg.él procedimiento puede ser acabs

. do por medio de operaciones subsiguientes de recortado,

- . .’ , e
punzonado, impresion, etc..., segun sean las caracteris
{ticas de los productos que se trate de realizar,

Se refiere igualmente la invencidn a toda ing

-talacidn acondicionsda de modo que se pueda aplicar el
. eitado procedimiento. A tal respecto, la instalacién
Vindustrial_comprenderé, en este orden j reunidas por

-medios de -transporte y de alimentacion, por 1o menos -
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una o una pluralidad de tolvas de aprovisionamiento, .

respectivamente en madera prensada, en resina termoen=-
durecible, en carge neutra y, eventualmentie en catali-
zador, activador,'endureoedor, u otro material; un apa
rato mezclador con aportecién de una cola termoendureci

ble s fin de producir una paste denominada seca; wun

_dispositivo de carge del molde o mesa de compresidn; un

generador de alta frecuencia que comprende, en' la for-

me conocida, rectificador, oscilador, adaptador, etc..;
unas placas de revestimiento de sﬁperficie interpuestas
entre la materia y los electrodos del condensador; fa-
cultativamente, elementos cortadores pare seqpionar'los.
vordes limf{trofes longitudinales y, mas subsidiariamen- .
te aﬁﬁ, medios de acabado por encolado, bafio, pinﬁuré, L
ete... ' ' ;
“E1 material, el brocedimientory las instala~

ciones as{ revelados pueden llevarse a efecto bajo for

mas &iversas, segin Sea el programa de fabricacidn de

que se trats, ‘

Bs de hacer notar que estas realizaciones pug
den hacerse en grados infinitamente varigbles, para po-
der organizar tanto una explotecidn semisutomatica co-
mo una explotacidn totalmgnte eutomatica, pudiendo ha-
cerse los aprovisionamientos, dosificaéioneé ¥y medidas
por medios de transferencia controlados automdticamen—
te. i R | R . .

Se refiere igualmente el invento a todo obje
to, construccidn y partes de comstruceidn realizados

con ayuda de elementos ejecutades conforme gl inven-

to.
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NOTA
. Descrita suficientemente la natbturalega del. invento,
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe ha-
cerse constar que las disposiciones anteriormente indica-
das son suscepfibles de modificaciones de detalle en

cuanto no alteren su prinripio fundamental, También se ha=-
ce congtar que el invento corresponde a una solicitud de
patente presentada en Bélgica con el nimero PV. 50493 de
5 de octubre de 1970,acogiéndose por lo tanto a los benefi-
éios gue conceden los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo que constituye la esencia del referido invento y
por 1o que se solicita PATENTE DE INVENCION por 20 afios en
Espafia sobre: PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICA-
CION DE ELEMENTOS DE CONSTRUCCION Y SIMILARES, caracteri~
zdndose por lo siguiente:

1l.- Procedimiento para la fabricacién de elemen-
tos de construceidén y similares, caracterizado por -
que una megcla, de una materia celulbsica troceada, de
una reésgina termoendurecible, de un material de carga,
de un producto ignifugo, y eventualmente de wn produc-
to hidrofugo y/u otro producto de adicién, formando es~
ta mezcla un material llamado pasta seca, se comprime,
se moldea y se calienta por el sistema de caldeo por pér-
.didas diqléctricas, y siempre que sea necesario se seccio-
nan los bordes marginales longitudinales, para asegurar

wa costrumbre prdcticamente total, en 1la textura

‘del elemento moldeado en todos sus puntos, tanto en plano

como en espesor.
2,- Procedimiento, segln la reivindicacién
1, caracterizado porque el moldeo se efectia entre los

eléctrodos del generador de alta frecuencia con, de pre-
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. ferencia, interposicidn de ﬁlaeas de pulimento de

superficie, _
3.-.Procedimiento, segﬁn la reivindicacién

1, caracterizado porque la materia celulbsica se cons-

tituye de madera troceada en forma de astillas, ‘
4,~ Procedimiento, segin cualquiera de las rei-

vindicaciones anteriores, caracterizado porque la re-

sina es una cola termoendurecible, ’ ~’?.“

5.~ Procedimiento, segin cualqulera de las
relvindica01ones anteriores, caracterizado porque la
mezcla de la materia celulébsica troceada, de la resi-
na ‘termoendurecible, del material de carga, del coad~
yuvante ignifugo y eventualmente del coadyuvante hidré-
fugo, se determina de modo que presenta una constante
dieldetricaly un factor de pérdida' te S>14 ‘

6.~ Procedimiento segin cualquiera de laé

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
aglutinante termoendurscible se constituye de una cola
fenélica, |

7.~ Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
la resina termoendurecible se introduce en la masa a
razén de una §r0porci6n en peso variable entre 20 y
40%, y més generalmente, en una cantidad préxima a
un 30% en ‘peso, | o

8.~ Procedimiento, segin una de las reivin-
dicaciones anterlores, caracterizado porque antes de
la coccién por el medio de caldeo por pérdidas dieléc-
tricas, se acondiciona la mezcla de modo que pfesente

un grado de humedad combrendido como mAximo entre 5 y
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10%, generalmente un grado. préximo a un 8%,

9.~ Procedimiento, segﬁn cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque,pa~
ra pna maéa de un espesor del orden de los 70 mm, la

5e duracién de coccidn hasta el nicleo, siendo la masa
homogénea en todo su espesor,-se prolongé durante un
tiempo que varia entre 5 y 9 minutos, siendo la dura-
cién media generalmente igual o préxima a los 6 minu-
tos, ‘ ' .

10, © 10,~ Procedimiento, segun cualquiera de las
réivindicaciones antériores, caracterizado porque.dicto -
material se moldea en forma de elementos macizos, sien-
do polimerigados en la masa, teniendo perfectamente
lisa, por lo menos una de las dos caras mayores, como

15, " consecuencia de la interposicién entre la masa y los
electrodos de la instalacién de caldeo por pérdidas die-
léctricas de placas metdlicas de pulimento de superfi-
cie precalentadas,

1l.~ Procedimiento, segin cualquiera'de las

20, reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dicho

material se moldea en formé de elementos huecos, sien-

do polimerizedos en la masa, teniendo por 1lo menos

una de las dos caras mayores perfectamente lisa, como

consecuencia de la interposicibén entre la masa y los

25. electrodos de la instalacién de caldeo por pérdidas
dieléctricas de placas metdlicas de pulimento de super-
ficie, |

12,- Procedimiento, segin las reivindicacio-
nes 10 6 11, caracterizado porqﬁe la masa es de textu-

30, ra constente en todo el grueso del elemento,
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13,~ Procedimiento segin las reivindicacio=-
nes 10 6 11, caracterizado porque, en cierto espesor
¥y a partir de por lo menos una de las dos caras mayd-A
res, el elemento presenta una textura diferente de
la otra parte sustancial del elemento.

14,~ Procedimiento, segin las reivindicacio-
nes 10 a 13, caracterizado porque, en cierto espesor
¥y por 1o menos a pariir de ung de las caras mayores
del elemento, la densidad en el producto 1gnifugo
y/o en el producto hidréfugo es superior a la de la
otra parte sustancial del elemento, |

15.~ Procedimiento, segin las reivind1caclo—

nes 10 a 14, caracterizado porque por "o menos una

‘de las caras mayores del elemento se tratd superficial-

mente, con una finalidad dé proteccibén, y/o con una”

finalidad de decoracién, S
16.- Instalacidén para la aplicéeién del pro-

cedimiento, segun cualquiera de.las reivindicaciones

anteriores, caracterizada porque comprende, reunidos

por medios de transporte y de alimentacién, por lo

menos una 0 una pluralidad de tolvas de aprovisiona-
miento, respectivamente de madera troceada, de resina
termoendurecible, de materigl de carga neutra y, even-
tualmente, en catalizador, activador, endurecedor u otro

material; un aparato mezclador con adicidn de una com

- la termoendurecible, a fin de producir una pasta

denominada seca; un dispositivo ‘de carga del molde o
mesa de compresibni wn generador de alta frecuencia
gque comprende, en la forma conocida, rectificador, os~
cilador, adantador, etc,.; placas de pulimento inter-
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puestas entre la materia y los electrodos del conddn-
sador; facultativamente, elementos cortadores para
seccionar los bordes limitrofes longitudinales y,
més subsidiariamente atin, medios de acabado por pe-
gadura, bafio o revestimiento, pintura, etc,
17.~- Procedimiento e instalacién para la

fabricacibén de elementos de construccibén y simila-
reg, tal y como queda sustancialmente descrito en
la presente Memoria . '

Eota Memoria consta de quince hojas, escritas

80 DIC. 670

a miguina pop-una sola cara.
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