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' "PROCEDIMTENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS Y
PABLEROS PARA MESAS DE TRABAJO DE LABORATORIOM.
MEVORIA DESCRIPTIVA

Destinada a simplificar y mejorar la fabricacidn de pla-
cas y tableros para mesas de trabajo de laboratorio, la presente
patente de invendidén se refiere a un procedimiento cuya aplica-
cién determins pfecisamente la simplificacidén aludida, a la par
que, gracias a la idoneidad y desarrollc del procedimiento, se ®b-
tienen unas superficies de trabajo perfectamente lisas y planas,
lo cual no se consigue con los sistemas en uso hasta la fecha.

El procedimiento en.cuestidn se inicia sobre uma super-
ficie riguroéamente plansa, fendiendo en ells una lémins recubier-
ta de un producto adhesivo, encima de la cual, después de la su~-
perposicidn de um marco de forma y dimensiones convenientes, se
distribuyen y colocan, con su cara vista hacia abajo, las losetas

0 azulejos que habran de constituir la mesa de trabajo, separan-
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dolas entre si ai objeto de que resulten unos espacios libres que
son rcllenos de un producto aglutinante gque unemicialmente tales
losetas entre si, a cuya operacidén sigue el vertido encima de la
superficie de conjunto, de una ergamssa de cal o cemento que, des-
puds de adquirir cierta altura, se cubre con una placa de material
adecuado.,

Después de un espacio de tiemporprudencial para el -fro=-
guado del conjunto de la tabla asi compueste, se procede a su le-
ventamiento y, despuds de retirar el marco conformador ¥ la lémina
adhesiva de base, se procede al limpiaedo de la superficie visible
fe las losetas o azulejos, observindose, como cualidades sobrese-
lientes, la intensidad y brillo que puede adquirir su pulido, asi
c-mo la perfecta uniformidad de la superficie de la placa o table=-
ro asi obtenido el cual, a continuacidn, puede ya ser instalado de-
finiti#amente sobre los soportes o estructuras.que haysn de confe-
nerlo. ]

Con objeto de que puedan ser apreciadas con mayor abun-
dancia de detalles las particularidades que caracterizan al proce-
dimiento de la invencidn, a continuacidén se describe una forma pre=
ferida de aplicacidn prdctica que, a sélo titulo de ejemplo y sin
carécter liﬁitativo, se refiere a tres hojas de dibugjos que se
acompafian y en las que se contienen ocho figuras, de las que:

Iag Figs. 1 a2 5 reflejan, en el mismo orden en que se
describen, las diversas fases de ejecucidn del procedimiento.

La Fig. 6 es una vista convencional en plaenta en la que,
a través de’separaciones fragmentades, se revelan las distintas ca-
pas de materiales diferentes que ée hen ido superponiendo on la su-
perficie de trabajo, segin el mismo orden que se indica con referen
cia a las secciones que ilustran las Pigs. 1 a 5.

Las Figs. 7 ¥ 8, segin wna vista convencional en planta
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observada por su parte inferior, y una seccidn indistintemente lon-

~gltudinal o transversal, respectivemente, muestran el tablero o rla

ca y aterminada y extraida de su marco conformador, en curso de

.ingtalacidn a una estructura de mesa.

En todas las figuras indicadas se sefialan con una referen
cia idéntica las partes, materiales y piezas que se repiten en
ellas,

Segin reflejan dichas figuras, el procedimiento enuncia-
?o se iniefa disponiendo una superficie metdlica (1) bien cepilla-
de y pulida, sobre la cual se extiende, para cadg placa o tablero
a obtener, una hoja de papel, cartulina u otro producto laminar
adecuado (2), el cual contiens, como minimo, una cars cubierta to-
talmente con un adhesivo (3), soluble en el agua, cual cars se si-

tia opuestemente s la supérficie de soporte (1) (Fig. 1) y se man-

 tiene tersa y sin arrugas gracias a la colocacién, sobre la misma
- cara adhesiva libre de la lémina (2), de wn marco (4), que es de

forme y dimensiones concordantes en cade caso con las de la placs

o tablero de laboratorio a obtener.

Una vez el marco (4) debidamente gituado, se procede a
distribuir y situar, en el espacio que el propio marco (4) cifcun-
de (Fig. 2), una pluralidad de losetas, baldosines o azulejos (5)
que se reparten, convenientemente equidistanteé unas de otras y
se colocan, con su cara lisa y que ha de resultar visible después
del acabado, en contacto directo con el citado adhesivo (3) de lg
hoja de fondo (2), sobre la que quedan inmovilizadas ¥y en posicidn
invarisble por la pegajosidad del producto (3) que las retiene.

A continuacidn se procede al Vertido, en los espacios o
cenales (6) resultantes entre losetas (5) (Fig. 3), de una materia
de unidn (7) tal como magille, mortero, cemento o resina pldstica

Yy similares que resulten convenientes, preferiblemente de naturale—
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za inatacable por los agentes quimicos, cuyo producto (7) pasa a
ocupar, por simple accidn de la gravedad o coadyuvando vibradéres
convenientes, todas dichas separaciones o canales (6) resultantes
entre piezas (5), hasta que la altura de la peste (7'),uniformemen
te distribuida, quede enrasads con la del dorso visible de las
piezas (5), operando este relleno (7') como medio aglomerante gque
ofrece la completa inmovilizacidn inicial de dichas piezas (5) y
la solidarizacién de unas con otras.

Seguidamente se procede al vertido sobre la superficie
continua formada (Fig. 4), de una argemass de cal o mortero de
cemento (8), que se distribuye uniformememte, por graveded ¢ vi-
brado, hoste alcanzer determinada altura, cubriéndose a continua-
cién el lecho formzdo (8') (Fig. 5), con una place (9) gque es de
material rigido y resistente.

Después del periodo de fraguado que convenge en cade ca-
so, se prdcede a la apertura del marco circundante (4) y, después
de retirado éste, se da la vuelta al conjunto pare qha la hoja
adhesiva (2) quede en la parte alta del tablero o placa ya forme-
de y pueda ser arrancada y debidamente limpiada la superficie que
hebfa sido cubierta por ella, apareciendo asi uns superficise per=
fectamente plana y lisa, apta para recibir los acabeados que corres
pondan y libre para completarse con los soporties, pies o elementos
suhententes (10) que correspondan para su instalacién definitive
en laboratorios y andlogos.

Antes o despuds de proceder a la instalacién indicada
de la placa compuesta por aplicacidn del presente procedimiento,
deberd separerse de su superficie dtil le hoja (2) que es portado-
ra del adhesivo (3) el cual, si es de naturaleze consistente, po=
dréd ser arrancado junto con la hoja (2) entera y, en cambio, si

dicho adhesivo (3) es afectable por el agua u otros liquidos, habrd
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de seguirse una disolucidn comp;eta del mismo, tanto si tales adhe-
givos ocupan una sola de las caras de la ldmina (2), como si estdn
contenidos en ambas caras de -la misma hoja.
Como se comprende, la aplicacidn del procedimiento que

5e motive esta patente no queds estrictamente limitado & la forme des-
crite y representada sino que, por el contrarioc, es susceptible de
adquirir diversas variaciones de detalle sin que pa ello se alte-
ren la esencialidaed ni el alcance del presente registro.

' N 0T 4
10. REITVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de In-
vencidns
12,.-Procedimiento para la fabricacidn de placas y table-
- ros para mesas de trabajo de laboratorio, que consiste esencialmen~
15. 7 tq en preparar una superficie perfectamente lisa, de preferencisa
| una suéerficie metélica adecuada, sobre la cual se extiende wna
“hoja adhesiva, con una cara de adhesivo, como minimo, que se githa
opuestamente a la referida superficie de soporte, colocéndose sobre
la mencionada capa adherente wn marco de material, forma y dimensio-
'20.7 " nes concordadas con las de la mesa de laboratorio a obtener, pasén-
dose, a continuacidn, a depositar en el interior de la zona limita-
da por el aludido marco, y convenientemente distribuidas y regular-
mente separadas, une pluralided de losetas, baldosines 0 .azulejos,
que se colocan con su cara lisa y vista en contacto directo con el
25. citado adhesivo de la hoja de fondo, todo ello a los'efectos de in-
movilizar todas estas piezas y mantenerlas o la debida distancia en—
tre ellas para crear las ulteriores junturas, efectudndose después
el vertido de una materia de unidn, tal como un mortero, masilla,
cemento, una resina plastica o similar, que se extenderd por el in-

30 terior de las separaclones y acanalamientos existentes enire piezas,
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hasta llegar al nivel de la altura de las mismas, obrando este
relleno de medio aglomerante para la completa inmovilizacidn de
los baldosines o andlogos referidos, sobre los cuales se vierte o

extiende, luego una cape o lecho de un morterc o cemento comple-

‘mentario sobre el que se aplice, por ultimo, une placa, teblero,

plancha o equivalente de material consistente, procediéndose des=-
pués a la apertura del marco limitador y a dar la vuelta al con-
junto pera que quede en la parte alta la hoja adhesiva, que se
sepéra de la superficie o cara externa de las losetas, baldosines
0 azulejos, resultando de ello un cuerpo compacto, con una super—
ficie exterior perfectgmente plana, apto parza completarse éon S0~
portes, pies y demés o para ser montado sobre cualquier apoyo en
la formacidén de la oportuna mesa de laboratorio.

28 ,~Procedimiento pars la fabricacidn d9 placas y table-
ros para mesas de trabajo de laboratorio, segin la reivindicacidn
anterior, que se caracteriza por el hecho de que le hoja adhesive,
ulteriormente separsble, estd fofﬁada ya sea por un material con-
sistente o bien por uno afectable por el agua, a los efectos de
permitir, en el primer caso, el arrancedo total o bien, en ol se~
gundo su disolucidn completa para dejar libre la superficie visi-
ble y plana del tablero o placa general, pudiendo utilizarse adhe-
8ivo en una o en ambes caras de la citade hoja 4i conviene unica-
mente la inmovilizacidn de las losetas, baldosines y demés entre
si o bien la de los mismos y lg de la propia hoja sobre la super-
ficie lisa de soporte.

38 ,~Procedimiento para la fabricacidén de placas y ta-
bleros para mesas de trabajo de laboratorio, segin las reivindi-
caciones 1 y 2, que se casracteriza por el hecho de utilizarse
para la masa aglomerante o de unidn entre piezas una materia ina-

tacable por los agentes quimicos, efectudndose el relleno entre
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tales piezas y posteriormente el lecho sobre el dorso de todas els
con unas materias que se vierten y reparten libremente y que, de
precisarse, se someten a una vibracidn para que las mismaes pene~
tren por todos los interstlcios y alcancen el nivel justo para
determinar junturas'eficaces ¥ regulares y para dar lugar a una
capértrﬁsera uniforme,a'la gque Se podrd unir establemente el ta-
blero o andlogo que ha de quedar en la perte inferior de la mesa
definitiva de trabajo.

. 4§.—PRO¢EDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS Y TABLE-
R0§ PARA MESAS DE TRABAJO- DE LABORATORIO.

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

Consta la presente Memoria descriptiva de siete pégi-
nas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y va socmpefiadae
de tres hojas de dibujos aclarativos.

Barcelona, 28 de Enero de 1971
P, A,
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