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D. Ramén Bigas Canals, de nacionalidad espafiola, re-
sidente en Barcelona, Traveserz de Pons y Serra n? 6
solicita una patente de introducoién por 10 afios pa-
ra Espafia y sus Colonias por: ”PROCEDIMIENTO PARA LA
FABRICACION DE OBJETOS DE FANTASIA, REVESTIDOS DE UNA
CHAPA DE MATERIAL ENDURECIDO A BASE DE RESINAS SINTE
TICAS, CUYA SUPERFICIE PULIMENTADA PRESENTA CALIDADES
MAEMOREAS O IMITA MADERAS FINAS” Clase 71.-

La presente solicitud de patente de introduccidn
tiene por objeto dar a conocer un procedimiento de fa
bricacidén de objetos -de fantasia de reducido tamsafio,
tales como cajas de relojes, mesitas de fumador, mar
cos para fotografias, joyeros y otros andlogos, para
los cuales se han utilizado hasta ahora materiales de
calidad que; sl bien les conferfan une presentacidn -
adecuada, encarecian notablemente su coste.-

En el extranjero y muy especialmente en Alemania

... se ha utilizado con éxito el procedimiento que consti

tuye la‘brgsente solicitud de patente de introduccidn
¥ que, en li;;as gencrales, consiste en revestir el
objeto, fabricado con madera de baja calidad, median
te una chapa o placa de meterial endurecido a base de
resinas sintéticas, cuya superficie, en virtud del ma
terial sintético que la compone, presenta un aspecto

pulimentado y brillante, y permite imitar las calida
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des de los materiales més costosos utilizados hasta
la fecha.~

La reduccién del coste del objeto no es la prin-
cipel ventaja que con la aplicacién de dicho procedi-
miento se obtiene, sino que la dureza, brillo y dura-
cién del material que compone la chapa de revestimien
to, superan incluso a las propiedades del meterial que
imiten .~ |

Otra ventaja que se deriva de la utilizacién de -
dichas placas de revestimiento, la constituye la resig
tencia que ofrece la superficie pulimentada, la cual -
no queda rayada con el roce de los objetos tal como su
cede con las maderas barnizades, aun cuando se utili-
cen barnices de calidad.- ?or dltimo, la naturaleza -
del material que recubre exteriormente la madera corrien
te que constituye el cuerpo del objeto, evita que éste
pueda ser atecado por la carcoma, que tantos estragos -
ocasiona en los cuerpos de madera en los cuales ge in-
troducef-

No obetante, debido al hecho de que la superficie
de la chapa de revestimiento es acabada y pulimentadas -
antes de apliéarla; es preciso adoptar muchae precau-
ciones y durante su menipulacién deben vencerse las mil
tiples dificultades que surgen para lograr una perfects
adaptacién del material, sin perjudicar ni deteriorar -
las superficies que, como ya se ha dicho, es la defini
tiva del objeto.-~

Otro inconveniente que es preciso resolver, lo cong
tiuyen las juntas o lineas de unidén de dos chapas de re
vestimiento, ye que si no se recortan con precisién se-
gin una plantilla previamente determinada, el exceso o
defecto de extensién de la placa, no permitirfan un ajus

te perfecto, lo cual redundar{s en perjuicio de 1la bue-
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na presentacidn que se persigue.-

Siendo la placa de revestimiento, un material lg-
minar compuesto por miltiples hojas de fibras celulés;
cas prensadas y endurecidaes a base de resines sintéti-
cas, el conjunto que tiene un espesor que verfa de 5 a
10 décimas de mm. es bastente r{gido, ofreciendo cier-
ta resistencia s la curvatura, para lograr lo cugl es
precisc recurrir a determinedas operaciones previas.-

Ctro problema a resolver, es el de la perfecte y
uniforme adherencisa de la chepa de revestimiento sobre
el objeto que se ha de recubrir, ye gue por la natura-
leza del meterial que constituye la chapa, su cers in-
terna, no tiene poros ni presenta asperezas que facili
ten su adherencie sobre el soporte o alma del objeto.-

La serie de operaciones nececsarias para resolver
las dificultades expuestas, son las que constituyen el
procedimiento cuyo privilegio de explotacién se reivin
dica.~-

A éontinuacién, y a t{tulo de ejemplo, se descri-
ben el conjunto de operaeciones necesarias para reves-
tir o recubrir con una chape de material endurecido a
base de resinas sintéticae, las superficies de un ob-
jeto compuesto por superficies plenas y curvades:

Para el revestimiento de las superficies planasg,
se determina previamente la extensidn de la superficie
& recubrir, recorténdoée, con el auxilio de una plan-
+illa u otra formae similar y adecuada, le chapa de re
vestimiento.-

Sobre la cars interne de la chapa de revestimien

to se extiende una cape uniforme de cole, especlialmen

te prepsreda para tel fin, la cual, preferentemente,
estaréd compueste por sustenciae adhesivas que no re-

quieran, pera su aeccidén, inflitrarse o ser embebidas
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por los poros del materiel.-

Seguidamente, le8 cara interna de la chepa se su~
perpone sobre la superficle correspondiente del obje-
to a recubrir, ejerciendoc une presiodn conveniente,me
dienteuna prensa u otro dispositivo apropiado, procu-
rando que la superficie que ejerce la presidn, esté -
recubierte por un material eléstico, tal como fieltro
caucho u otro siﬁilar, para que se reparta uniformemen
te la presién.- Pars lograr una adherencia satisfacto
ria ee conveniente someter la piez& que se fabrica a
un prudencial grado de calor, durante el tiempo que es
té bajo la accién de la prensa.-—

Para recubrir o revestir una superficie curvada,
que puede llegar & ser cilindrica hasta dn didmetro de
6 cm. como minimo, se procede de le siguiente forma:

Se recorte primeramente la planche o chapa de re
vestimiento, segin el desarrollo de la superficie cur
ve que se trata de recubrir.- Como que si la chapa fue
se curvada en frfo, debido a la consistencia del matg
rial la superficie externa se agrietarfe, es necesario
someter a la chepa a un determinado grado de calor.-~

Paraadeptar le chapa al grado de curvatura que se
desee, se coloca 8obre un rodillo de diametro adecua-
do, el cual, con el auxilio del calor, contribuye a que

la chapa alcance un grado de curvature previemente de-

‘terminedo, sin que se altere la cara exterior o super-

ficie pulimentade del material.-

Una vez leograde la curvatura seguin se ha descrito
se procede &l encolado de la superficie interna, y se
procede a la colocacidén de le chapa curvadas, sobre la
pieza que se ha de recubrir.-

Cuendo les superficies curvedas sean muy pronuncig

das, o bien efecten forme cilfndrica, y no permitan e-
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Jercer sobre la totelidad de las mismas una presién en
la forme descrita para las superficies planas; se recu
rriréd 8 un molde apropiado, en el que se habrd vaciado
la forma externa de la pieza que se fabrica.- Dicho mol
de estard forrado interidrmente con un matericl eldsti-

co, al objeto de que al cerrar el molde y ejercer la -

presién necesaria por medio de gatos de carpinteria u

otros dispositivos andlogos; se distribuya wniformemen-

125 te la presifn en el interior del molde, para evitar que
la adherencia solo resulte parcisl.— Dicho forro sirve
al propio tiempo para proteger la cars pulida de le cha
pa de revestimiento.-

Los moldes una vez cerrados, son sometidos a la ag

130 cibén del calor y preferentemente a una temperatura que
oscile entre los 50 y 60 grados durante varias horas ,-
despues de lo cual, la pieza colocada en su interior pue
de retirarse del molde, quedando lista para una dltime Yy
ligera operacién de acabado manual, consistente en diei-

135 ‘ mular las lineas de junta, ya sea mediante pintura o bien
combinando aplicaciones que las oculten.-

Es evidente que el procedimiento que acaba de des—
cribirse a titulo de ejemplo, puede ser objeto de varian
tes que en neda efecten & la esencia del procedimiente -

140 descrito, as{ como que para logzar objetos de formes com
puestas, deberén utilizarse elementos y moldes edecuados
a cede casoO.-

Se sobreentiende tambien, que los dispositivos para
someter a presidn y calor las piezas que se han de reves

145 tir con la chapa de material endurecido a base de resi-

nas sintéticas, serén los més edecuados dentro de los agc
tualmente conocidos pare logrer dicho fin.-
Como que‘el meteriel que constituye la cara pulimepn

tada de la chapa de revestimiento es a base de resinas



170890

150 sintéticas que permiten una coloraciﬁn variada, sé de-
' duce facilmente que el aspecto exterior podré variar y
imitar les calidades que es posible lograr siguiendo
los’mﬁltiples y conocidos sistemas de fabricacidn de
chapas dé rmateria pléstica, sin que por elloc se alte-
re el procedimiento de aplicacidén de dichas chapas que
es independiente del aspecto de la superficie exterior.
Como fuente informativa y para dar cumplimiento a

lo dispuesto en el Artfculo 70 de la Ley sobre propie-

ded Industriasl, se hace constar que el ”Procedimiento
160 pare la fabricacién de objetos de fantasfa, revestidos
de una chape de materisl endurecido a base de resinas
sintéticas, cuye superficie pulimentada presenta cali
dedes marmoreas o0 imita maderas finas”, se he practica
do con éxito en el extranjefo y muy especialmente en A
165 lemenia.~ ‘
La patente de introduccidn cuyo privilegio de ex-
plotaecidn se solicita pare Espada y sus Colonias, por
un periodo de 10 afios, deberéd recaer sobre las parti-

cularidades que se concretan en las siguientesj

170 REIVINDICACIOKNES

12,~-7PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS DE
FANTASIA, REVESTIDOS DE UNA CHAFA DE MATERIAL ENDURE-
CIDC A BASE DE RESINAS SINTETICAS, CUYA SUPERFICIE PU
LIMENTADA PRESENTA CALIDADES MARMOREAS O IMITA MADERAS
175 FINAS” caracterizado por el hecho de gue sobre las su-~
perficies del objeto cuya presentacidn se trata de me-
Jorar, se adhieren con un pegamento apropiado unas cha
pas de 5 a 10 décimas de mm. de espesor, constituidas

por un material compuesto por miltiples hojas celuléd-
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sicas, prensadas y endurecidas a base de resinas sinté.
ticas, cuya superficie exterior, mcabada y pulida, pre-

senta calidades marmoreas o imita maderas finas.-

228,~?PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS DE

FANTASIA, REVESTIDOS-DE UNA CHAPA DE MATERIAL ENDURE-
CIDO A BASE DE RESINAS SINTETICAS, CUYA SUFERFICIE PU
LIMENTADA PRESENTA CALIDADES MARMOREAS O IMITA iMADE-
RAS FINAS” segin la reivindicacidn 1%, caracterizado
por el hecho de que la plancha de revestimiento, recoxr
tada coincidiendo con la superficie que ha de reocubrir
eés encolada por su cara lnterna y auperpuesté a la su
perficie del objeto, sometiendo luego el conjunto a uns
presidén conveniente, bajo la accidn del calor, a una
temperatura aproximada de 602, interponiendo entre la
superficie exterior de la chapa de revestimiento y la
superficie del dispositivo prensor, una plancha de ma-
terial elédstico, como fieltro,Acaucho, u otro adecua~
do, con objeto de repartir uniformemente la presidn,
¥y proteger la cara pulimentada de la chapa.-
32,~”PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETCS DE
FANTASIA REVESTIDOS DE UNA CHAPA DE MATERIAL ENDURE-
CIDO A BASE DE RESINAS SINTETICAS, CUYA SUPERFICIE PU
LIMENTADA PRESENTA CALIDADES MARMOREAS O IMITA MADERAS
FINAS” segin la reivindicacidén 18, caracterizado por
el hecho de que para recubrir una superficie de curva-
tura pronunciada 0 de generatriz circular, debe provo-
carse previamente la curvatura de la chapa de revesti-
miento, cortadas segin el desarrollo de la superficie
curva que se va a recubrir, amolddndola con la ayuda
de-1 calor, sobre un cllindro o pleza curvada apro-
pieda al grado de curvatura que se desea obtener.~

42 ,-»PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS DE
FANTASIA, REVESTIDOS DE UNA CHAPA DE MATERIAL ENDURE-
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CIDO A BASE DE RESIN;S SINTETICAS, CUYA SUPERFICIE PU

LIMENTADA PRESENTA CALIDADES MARMOREAS O IMITA MADE-
215 RAS FINAS” segin las reivindicaciones 12 y 3B, carac~
terizado por el hecho de gque una vez curvada la chapa
de revestimiento y colocada, previo encolado sobre la
superficie del objeto; se introduce el conjunto den-
tro de un molde forrado interlormente con un material
eldstico, al objeto de gque, al cerrar el molde y ejer-
cer sobre el mismo una'presién conveniente, esta se re

perta uniformemente sobre la totalidad de la superficie

curva, sirviendo dicho forro eléastico para evitar que
las paredes interiores del molde, deterioren la super-
225 ficie pulimentada y acabada de la plancha o lamina de
revestimiento.~
58,~-7"PROCEDIMIENTO PARA L& FABRICACION DE OBJETOS DE
FANTASIA, REVESTIDOS DE UNA CHAPA DE MATERIAL ENDURE-
CIDO A BASE DE RESINAS SINTETICAS, CUYA SUYERFICIE PU
230 LIMENTADA PRESE?TA CALIDADES MARMOREAS O IMITA MADERAS
FINAS” seghn la reivindicecidn 42, caracterizado por el
hecho de que =1 molde conteniendo @l objeto revestido
con la chapa de material endurecido a base de resinas
sintéticas, es sometido a una temperatura de 50 a 609,
235 por espacio'de unas horas, después de lo cual puede -
retirarse el objeto, .y procederse a un acabado menual
del mismo, disimulando y puliendo las lineas de junta
que en la fabricacidén del objeto se hayan producido.-
62,.-7”PROCEDIMIENTO PARA Li FABRICACION DE OBJETOS DE
FANTASIA REVESTIDOS DE UNA CHAPA DE MATERIAL ENDURE-
CIDO A BASE DE RESINAS SINTETICAS, CUYZ SUPERFICIE PU
LIMENTADA PRESENTA CALIDADES “ARMOREAS O IMITA MADERAS

240

FINAS” Tal como se ha descrito.-
Consta de ocho hojas foliadas y mecanografiadas

245 PoOr una sola cara,- ,
Barcelona 4 de Agosto 1945,-
’?’?éz Al
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