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duceidn de tal tablero de pared mejorado.

Heo)n nam. 1

El presente invento se refiere a paneles es-
tructurales utilizados vara el revestimiento de las pare-
des de edificios y denominados cominmente tableros para pa
redes. FEl invento se refiere, en particular, 'a una forma

/ :
me jorada de tal tablero de pared y a un método para la pro

En la construccidén de tableros para paredes,
los materieles de pléstico expandido, como por ejemplo po-
liestireno celular, que tiene excelentes propiedades-de
a%slamiento Yy ligereza de peso, se ven afectados por la
desventaja de que no son estructuralmente robustos y no
sirven como obsidculo contra la humedad, y si se dejen hu-
medecer pueden dar lugar a efectos indeseables,

Un objeto del invento es habilitar una forma
de tablero de vpared utilizando las propiedades ventajosss
del material de pldstico exnandido mientras que se contre-
rrestan las desventajos de estos materiales, en una forma
econdmicea.

& tal fin, el invento contempla la formacidn
de un tablero de pared aplicando un revestimiento bituming
so en forma liguida a una nlaca de materisl pldstico exvan
dido y, mientras que el revestimiento estd todavia pegsjo-
50, aplicando una lé4mina de cartdn-yeso, madera contracha-
pada, %tablero de fibras aglomersdas o,'para uso industrial
cartdn de amianto (que en adelante se denomina squi "table-
ro de pared"), a una cara de la placa revestida, utilizdn-
dose el materisl de revestimiento en una cantidad y en un
estado tales que sirve como adhesivo que une el tablero de
pareq y la placa de pléstico expandido para formar un ta-

blero. compuesto.
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Hpja ndm. 2

Con esta forma de construccidn, la placa de

pldstico expandido es encapsulada contra la entrada de hu

medad mediante el material de revestimiento, el cusl sir-

ve también como adhesivo para unir la placa estructuralmen

té aébil al tablero de pared que es mds resistente. Ia cd

ra de la placa revestida que queda al descubierto, puede

hacerse pegajosn mediante la aplicacidn de calor, disolven
te 0 una capa adicional de material bituminoso en el lugar
en que va a utilizarse el tablero, y presionando el tabler
c?ntra una superficie de pared, se consigue la unidén a tal
superficie fécilmente, si la suverficie estd suficientemen
te lisa. Sin embargo, en la mayoria de los casos serd pre
ferible que la cara exterior revestida 'de la capa de mate-
rial expandido tenga una impregnacidn de arenilla fina u
otro material en particulas, con el fin de permitir el em~
pleo de yeso corriente nara proporcionar unz unidn pogiti-
va. ,

El invento proporciona también un método para
fabricar un tablero de vared com»uesto que comprende ali-
mentar una tira de material plédstico expandido a través e
una estacidn de revestimiento en donde se aplica un reves-
timiento de material bituminoso a ambas caras principales
Y a los bordes de la tira; con el fin de encerrar completa
mente la tira en material bituminoso, y desvuds mientras
que el material de revestimiento estd todavia vegajoso, ha
cer pasar la tira revestida juntemente con una pancha de

tablero de vared, como se ha definido anteriormente, 2 tra

vés de una prensa de rodillos, para presionar la tira reve,

tida en Intimo contacto con el tablero de pared para origi

nar la adherencia entre észtos, y finalmente, hacer nasar

17
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- . : Hoja nfm. 3

“l-el fablero y la tira adherentes a través de una estufa se-

cadora nara hacer que el meterisl de revestimiento entre
el tablero y la tira se adhiera fuerterente 2 ambos y que-
den unidos conjuntamente.

4 Al 1llevar a csbo el método del invento, se

prefiere emplesr como material pldstico expandido poliesti

reno expendido, en la denominada forme totalmente comprimi
da, en forma de tira de anchura apropizada, que vuede bobi-
narse en rollos paraz efectos de almacenamiento. Un rollo
d? tal materisl puede desenrollarse a medida que se alimen
ta el material a través de una cubeta de inmersidn vara ad
quirir un revestimiento de materizl bituminoso y desnuds
de pasar por un rodillo de presidn, cortarse al mismo zva-
mano gque el tablero de vared antes de penetrar en 12 estu-
fa secadora. En este caso, el borde cortado es selladc
con un revestimiento del material bituminoso antes de yue
tenga lugar la aplicacidén de arenillz y el secado.

Preferiblemente, también los tableros de pa-
red son paneles de cartdn-yeso y son manipuledos por pare-
jas enfrentsdos entre si, aplicéndosé el materizl expendi-
do, al mismo tiempo o consecutivamente, a las dos superfi-
cies exteriores del par, y la separacidn final no tiene lu
gar hasta después de la operacidn de secado, no efectuén-
dose preferiblemente hasta que se precise usarlos.

Las diversas caracteristicas y ventajas del
invento resultardn aparentes de la siguiente deseripcidn,
considerada conjuntamente con los dibujos que se acompafian
en los cusales:

La figura 1 es una vista en corte de un table

ro de pared compuesto, de acuerdo con el invento, ¥y
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Hoja ntim, 4

Ia figura 2 es un diagrama esquendtico del
aperato nara vroducir el tablero de la figura 1 mediante
el método del invento, siendo las diversas partes del apa-
rato de construcecidn convencional.

/ Refiriéndonos a la figura 1, el tablero de pa
red compuesto del presente invento comprende une. capa 12
de material pléstico expandido, como por ejemplo poliesti
reno expandido, totalmente encerrada en un revestimiento
13 de material bituminoso, parte del cual sirve para unir
1? capa de material expandido a una plancha de cartdén-yeso
14.

Refiriéndonos a la figura 2, el eparato que
se muestra comprende un transvortador en dos secciones 1
¥y 17, unidas extremo con extremo, gue nasa debajo de un 0|
dillo de presidn 2 hesta mde 2lld de un dispositivo corta-
dor 9 y un dispositivo 10 aplicador de arenilla y a troves
de una estufa secadora 3 hasta wna estacidn de descarga 15
Encima del transportzdor estd dispuesto un soporte parza un
rollo alimentador 4 de poliestireno expandido de forma 1o
talmente comprimida y una cubeta de inmersidn 5 en la cusl
estd dispuesto un rodillo de guia 6. Una vdlvula regula-
dora de nivel, como por ejemplo un grifo de bola convencio
nal, con su bola o miembro flotante en la cubeta de inmer-
sibn, estd dispuesta para controlar el suministro de mate-
rial de revestimiento a la cubeta desde un depdsito alimen]
tador T. Un material de revestimiento adecuado es el mate,
rial bituminoso conocido como "Syntheprufe” (Marce. Regis-
trada) que tiene la forma de una emulsidn que contiene
agua.

. Paneles de cartdn-yeso, oprocedentes de una
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~pila de suministros, son alimentados al transworiacdor 1 v

[ . Hoja nam, 5 .

la tira de poliestireno es desenrollada del rollo 4 y ali-
mentada debajo del rodillo de guia 6 situado en la cubete
5. El rodillo 6 estd dispuesto de tal forma con relacién
al nivel del liguido de revestimiento en la cubeta 5, que
asegura que la tira es sumergida completamente en el liqui
do ¥y, por lo tanto, adquiere un revestimiento en ambas ca-
ras princivales y en los bordes. lLa tira es alimentada de
la cubeta 5 sobre otro rodillo de guia 8 a la linea de con
tacto entre el rodillo de presidén 2 y el transportador 1,
en donde ¢s presionada por el rodillo 2 en Intimo contacto
con el cartdn-yeso que pasa también debajo del rodillo 2.
Un cabezal cortador 9, dispuesto entre el rodillo 2 y lz
estufa 3, actia para dividir la tira de poliestireno en la
unidn entre dos paneles de cartdn-yeso consecutivos, y un
dispositivo sellador de extremos acoplado preferiblemente
al cabezal cortador 9 actia vara aplicar un revestimiento
de ¥Synthaprufe" a los hordes coriados para asegurar que
el revestimiento del noliestireno sea completo. Dispuesia
junto al dispositivo cortador S hay una tolva 10 pars zre-
nille fina con una salida que se extiende a través del un-
cho del tablero para depositar arenilla sobre el reves{i~
miento de la superficie mientras que estd todavia himedo y
antes de que comience el proceso de secado. El transporta
dor l;, alimenta entonces el tablero compuesto a través de
la estufa secadora 3 que tiene una serie de calentadores i
frarrojos 11 en su ftecho, para extraer él agua del materia]
de revestimiento y hacer que se unan las dos partes del ta
blero entre si y sellar completamente la capa de poliesti-

reno; El tablero terminado es descargado finalmente a la

L i ad
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_estacidn de descarga.

Para tratar p-neles de cartdn-yeso en pares,
para formar parejas de tableros compuestos; el avarato que
se ilustra en la figura 2 puede modificarse duplicandc el
rollo alimentador, la cubeta de inmersidn, el rodillo de
presidn, el cabezal cortador y el disnositivo aplicador de
arenilleo, mds allé de la disposicidn de estos miembros que
se muestra en la figura 2, e interponiendo un mecanismo in
versor de construccidén convencional entre las dos series
de miembros, con el fin de que después de dividir y sellar
los bordes, el par de paneles de cartdén-yeso, con una capa
de poliestireno revestido sobre uno de los tableros sez in
vertido formando un todo para llevar el otro panel de car-
tén~yeso a le posicién»superior, guedando listo para la
aplicacién al mismo de la segunda tira de poliestireno re-
vestido y su paso por debajo del segundo rodillo de pre-
sidn, con el subsiguiente seccionamiento y sellado del nox
de de la segunda tira. El par de tableros compuestos es
transportado después @l interior de la estufa secadora,‘al
igual que snteriormente, y es descargado como un par & la
estacidn de descarga y los tableros no son vreferiblemenie

separados hasta gue es necesario utilizarlos.
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REIVINDICACIONES

¢

Los puntos de invencidn propiza, no nueva, pe-
ro no establecida, practicada ni divulgada en Espafla, que
se presentan oars que sean objeto de esta solicitvd de Pa~-
tente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Perfeccionamientos introducidos en un {2
blero de pared compuesto que comprende una plancha de ta-
blero de pared, como se define anteriormente, que tienc
firmemente wnida a una de las caras princinales de la mis-
ma una capa de material pldstico exvandido, totalmente en-
cerrada en un revestimiento de materizl bituminoso, que
sirve también vara proporcionar la unidn entre la caps ;s
el tablero.

28,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rai
vindicacidn 12, segin los cuales el material de la capa es
poliestireno expandido.

38.- Perfeccionamientos de acuerdo con las
reivindicaciones 12 y 28, en €1 gue la caia exterior reves
tida de la capa de material expandido tiene arenilla fina
u otro material en particulas embebido en la misma,

48,- Un método para fabricar un tablero de pa
red compuesto como se define en la reivindicacidn 18, que
comprende alimentar una tira de material pldstico expandi-
do a través de una estacidn de revestimiento, en la que
se avlica un revestimiento de materisl bituminoso a ambas

superficies principales y a los bordes de la tira, con el
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tHojn ntm. 8

~fin de encerrar completamente a la tira en material bituni
noso, y después, mientras gue el materizl de revestimlento
estd todavia pegajoso, hacer paser la tira revestida junta
mente con una plancha de tablero de nared, como se define
anteriormente, a través de una prensa de rodillos nara pre.
sionar la tira revestida en intimo contacto con el tablero
de pared, para causar la adherencia entre éstos, y final-
mente, hacer vasar el tablero y la tira adherentes a tra-
vés de una estufa secadora para hacer que el material de
revestimiento existente entre el tablero y la tira se ad-~
hiera fuertemente a ambos y los una entre si.

58,~ Un método segin la reivindicacidn 48. en
el que dicha estacidn de revestimiento incluye una cubeta
de inmersidén que contiene dicho revestimiento, y el reves
timiento se efectia guiando la tira al interior del mate-
rial existente en la cubeta de immersidn y saliendo nuave -
mente de la misna,

8,- Un método segin las reivindicaciones 42
o 58, que utilize una tira continua de material exoandido
de longitud meyor que un solo tablero de »ared y que inclu
ye la operacidn de seccionar la tira en el extremo posterioj
de un tablero de vared después de pasar a través de diche
prensa de rodillos y revestir el borde cortado de la tira
con dicho material bituminoso. ’

8.~ Un método segin las reivindicaciones 48,
58 o 62, que incluye la operacidn de depositar arenilla
fina u otro material en particulas éobre la suverficie su-
perior de la tira revestida, antes de que penetré en la es
tufa secadora.

88,~ Un método segin cualquiera de las reivin
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- dicaciones 42 a 72, que utiliza un par de paneles de car-
tdn-yeso enfrentados y aplica la tira revestida al tablero
guperior del par, invirtiendo desoués el par de tableros y
splicando una segunda tira revestida al otro tabléro del
par, antes de que el par resultante de tableros compuestos
pase & la estufa secadora.

98.- PERFECCIONAIIENTOS INTRODUCIDOS EN UN
TABLERO DE PARED COLPUESTO. '

Tal'y como se ha descrito en la Nemoria que
antecede, renresentado en los dibujos que se acompafian y
pars los fines que se hen especificado.

Esta liemoria consta de nueve hojas escritas
a méquina por una sola cara,

¥adrid, §6.0IC.1277
P.A.
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