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PATENTE
DE
INVERNCION

a favor de Don José NABONA CA®IK, de nacionalidad espafiola,
residente en Barcelona, calle Castillejos, 257, 6¢ por "PRQ

CEDINIENTO PARA TA PABRICACION DE FANELES DECORATIVOS®,

i El.ORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere & un nuevo pro
cedimiento para la fabricacidn de peneles decorativos, con
avlicacidn preferente en el ramo de la construccidn, para
la formacidn de tabiques, puertas, ventanales, barandas,

5e etc., cuyo procedimiento viene a presentar una serie de
ventajas y mejoras sobre todo lo conocido hagta el momento
en tal sentido.

Entre dichas mejoras cabe resaltar, por el momen
to, el alto grado de resisitencia y luminosidad ¢ue se con-

10. sigue en los peneles obtenidos de conformiliad con el pre—
sente procedimiento, ello smén de cue éste es de una sim-

plicidad suma en cuanto se refiere a la fabricacidén propis
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mente dicha, la cual por demds resulta ventajosaménte eco-
némica con respecto & todo lo actual.,

En esencia, el presente procedimiento comprende
dos fases diferenciadas, una primera cuyo resultado es la
obtencidn de unas placas destinadas a ocupar dltimamente
las superficies externas del correspondiente panel, y una
segunda en la que se procede 2 la formacidn del panel pro-
pigmente dicho de acuerdo con las necesidades del caso de
aplicacidn.

A su vez, la primera de las fases mencionadas se
subdivide en dos operaciones, una primers cuya misidn es la
de preparacidn del correspondiente molde, mientras que en
la segunda es donde se efectia el proceso de fabricacidn
propiemente dicho de las precitadas placas.

Ia primera de estas operaciones se logra simple:... .
mente partiendo de un molde portador de grabados o dibujos
acordes con el efecto decorativo deseado, que preferentemen
te se tratard de un vidrio impreso, cuyo molde se recubre
por pintado o por cualquier otro medio mecdnico, con un pro-
ducto separador, del tipo de alcohol polivinilico o simila~
res, con la caracteristica esencial de gue no sean compati-
bles con los productos que han de intervenir en la segunda
operacidn, al término de cuya labor de cubricidn se deja el
conjunto para secado.

A continuscidn, interviene 1la segunda operacidn
anteriormente citads, la cual consiste en aplicar sobre el
conjunto obtenido al término de la primera operacidn capas
sucesivas de fibra de vidrio y resina de poliester o resina
de epoxi, lo cuzsl se puede realizar bien conjuntamente, o

bien aplicdndolas por separado antes o después una u otra
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capa. En este proceso, despuds de la colocacidn de cada
una de las capas formada por los dos productos mentados,
ge deja secar el conjunto, pudiendo ser variable el mimd
ro de capas a disponer de conformidad con el espesor gue
ge desea lograr en las placas de obtencidén final, También
en este proceso, el efecto de disolucidn que ejerce la re
sina gobre la fibra de vidrio es la que permife que las
precitadas placas queden bien tremnsparentes o bien traslé
cidas, para lo cual a lo lergo de esta segunda operzcidn
de la primera fase se han afladido los correspondientes pig
mentos colorantes.

Al término pues de estas dos operaciones o lo
gue es lo mismo de la primera fase del procedimiento obje
to de esta invencidn, se obtiene una capa solidificada gue
al ser separada del molde presenta el asnecto de una placa
0 lémina consistente que por una de sus caras ha quedado
impress con los grabados del molde, mientras gque su otra
cara ha ido perdiendo los efectos de grabado y quedas fi-
nalmente lisa.

& partir de este momento entra en funciones la
segunda fase del actual procedimiento, cuya misidn es la
de la conformacidn del panel decorativo, lo cual se hace
mediante dos de las léminas obtenidas al término de le pri
nmera fase, las cuales se superponen en forma contrapuesta
intercalando entre ellas bien nervios de cartén, maders,
ete., 0 bien tiras de la misma fibra de vidrio zrmada con
la resina de poliester, no excluyendo la posibilidad de
que los elementos & intercelar sean de tipo decorativo co
mo napel, tejido, etc. Tampoco se excluye la posibilidad

de una realizacidn a baese de intercalar entre dos placas
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otras placas de naturaleze transparente o traslicida con
efectos decorativos varios, asi como una combinacidn de
los antedichos elementos.

Importantes ventajas a destacar de todo ello
serdn el shorro de material que se consigue con respec-
t0 & los actuales paneles decorativos, la multiplicidad
de efectos decorativos de gran atractivo ocue se pueden
lograr, ssi como la gran gsma de realizaciones que ad=-
mite este procedimiento, y el gran poder aislante que se
consigue en todas estas realizaciones, debido a le formg
cidén de una cdmera de aire entre las placas o léminas
dispuestas en las superficies externas de un panel.

Ios dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem
plog no limitativos del aleance de la presente invencidn,
unas formas preferidas de llevarla a la préctica, en re-
presentaciones esquemdticgs.

En dichos dibujos: La figure 1 es una vista en
planta del molde del gue se parte en el presente procedi
miento; la figura 2 es ung seccidén longitudinal del pro-
pio molde, segin el plano de corte IT-II de la figura 1;
la figura 3 muestra en seccidén la fase de preparacidn del
molde; las figuras 4 y 5 representan dos formes preferiw-
das de llevar a efecto la segunda operacidn de esta pri~
mere fase; la figura 6 es otra vista, tembién en seccidn,
al término de la primers fase precitada; la figura 7 es
una vista en plants de la lémina o placa obtenids al tég
mino de la primere fase, vista por su parte inferior; la
fizura 8 representa una seccidén longitudinal de esta misg
ma 1ldmina, segin el plano de corte VIII-VIII de la figu-

ra 7; les figuras 9, 10, 11, 12 y 13 se corresponden con



5.

10.

15.

20.

25,

30.

338590

otras tantas realizaciones preferentes en cuanto se relag
ciona con la segunde fase del procedimiento consistente
en la formecidn del panel decorativo.

Segin tales figuras, el procedimiento para la
fabricacidn de paneles decorativos objeto de la presen-
te Patente de Invencidn, comprende el hecho de partir de
un molde -1-, convenientemente grabado segun -2- por su
base superior, el cual se recubre con una primera cepa
~3~ de un producto separador, del tipo de alcohol polivi
nilico o similar, dejdndose secar este conjunto antes de
pasar a una segunda operacidn de esta primera fase.

Le citada segunds operacidn comprende la dispo
sicidén sobre el conjunto obtenido el término de la prime
ra operacidn, de una serie de capas sucesivas, compuesta
cada una de ellas por una capa de fibra de vidrio -4- y
otra de resina de poliester o resina de epoxi -5~-, pudien
do situarse estas capas bien conjuntemente o bien tal y
como se representa en las figuras 4 y 5 una antes que la
otra. Cada vez que se gplican dichas cgpas -4~ y -5~ se
procede al secado de las mismas, superponiendo a continua
¢idn otra serie de capas sucesivas tal y como se muestra
en la figura 6 hasta obtener el espesor final deseado.

Rematada este primera fase del procedimiento,
se obtienen placas o léminas -6~ que en su base inferior,
es deeir la que se contrapone con el molde, presenta el
propio grebado ~7- del molde, mientras gue su superficie
superior -8~ ird perdiendo la forma del grabado hasta que
dar completamente lisa tal y como se muestra en la figura
8.

Dichas placas o léminas -6- son las que inter-
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vendrén en la formacidn del panel decorativo, del cual

1 .

de las figuras 9 a 13 se hen representado miltiples reg
lizaciones, aunque pudieran existir otras varias.

Asi, en la figura 9 dos placas -6- y -6a~ que
dan separadas por una serie de listones transversales
-9~ de cartén o similar; en la figura 10 entre las mis
mas placas -6- y -b6a~ se ha colocado un elemento deco-
rativo leminar -10- como tejido, papel, ete.

También, en la figura 11 se prevé la posibi-
lidad de que sea la fibra de vidrio -4~ la que lleve el
espesor suficiente para que al término de la primera fa
se del procedimiento presente en las superficies lisas
de las placas «b6~ y ~bHa- unos regrueéamientos bien ex-
tremos ~1l~ o bien intermedios ~lle~ cue establezcan le
oportuna separacidn entre dichas dos léminas.

Le realizecidn de la figura 12 es andloge a la
de la figura 9, con la variante de gque en vez de listo-~
nes -9~ se han situsdo entre las placas -6- y -6a~ tacos
o topes -12-.

Por Ultimo, en la figura 13 entre las léminas
~6- § -6a~- se han intercalado ademds de unos topes -13-
otras ldminas -1l4~ y -l4a~ que pudieran ser bien de na~
turaleza transperente o bien llevar alguin motivo ornamen
tal, pudiendo quedar incluso fabricadas del mismo modo
oue las léminas -6~ y -6a~.

Tampoco se excluye la posibilidad de combinar
todos los elementos precitados con el fin de lograr efec
tos decorativos varios en &l propio panel.

Es observable asimismo cue en todas las reali-~

zaciones representades, con excepcidn de la de la figura
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10, entre las léminas -6- y ~b6a~ queda interpuesta una o
veriss cdmaras -15-, -l5a~ y -15b- de aire, que comunican
un gran poder sislante al propio panel.

Como se comprende, una vez obtenido el panel de
corativo bastarsd con proceder a su enmarcado para que se
aplique convenientemente en el luger a propdsito.

Seran independientes del alcance de la inven-
cidn los detalles constructivos y demds caracteristicas
que no alteren su esencialidad, utilizadas en su puesta
en préctica, por quedar comprendido todo ello dentro del

espiritu de las siguientes reivindicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente Paten
te de Invencion:

1. Procedimiento para la fabricacidn ée paneles
decorativos, caracterizado esencialmente por el hecho de
comprender dos fases separadas, la primera de las cuales
se subdivide 2 su vez en dos operaciones y tiene por fi-
nalidad la elaboracidn de unos cuerpos laminares que cons
Htuyen los elementos de partida para la segunde fase, el
objeto de la cual es la formacidn propiemente dicha del
correspondiente panel decorativo,

2. Procedimiento para la fabricacidn de peneles
decorativos, de acuerdo con la reivindicacidén anterior,
caracterizado asimismo porgue la primera de las dos opera

ciones que comprende la primere fase, tiene por objeto la
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preparécién del molde, lo cual se realiza aplicdndo so-
bre éste, en su superficie portadora del grabado a obte
ner en el panel, una caps uniforme de un producto sepe~
rador, del tipo de alcohol polivinilico o similar, gque
permita al término de la primera fase retirar el bloque
laminar que se constituye durante la segunda operacidn
de esta fase.

3. Procedimiento pare la fabricacidén de paneles
decorativos, de acuerdo con las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la segunda operacidn de la pri-
mera fase consiste en aplicar sobre la pfopia superficie
del molde, una vez secada la capa de separacidn, capas
uniformes consecutivas de f£ibra de vidrio ¥ resina di-
solvente de ésta, efectuando tembién una labor de seca-
do al término de la aplicacidn de cada capa, obteniéndo
se al final de este operacidn un bloque solidificado la
minar que por una de sus caras ha recibido el grabado
del molde, mientras que por la otra va perdiendo el ca~
rdcter de este grabado hasta quedar de constitueidn li-
88,

4. Procedimiento para la fabricacidén de paneles
decorativos, de acuerdo con las reivindicaciones anterio-~
res, caracterizado porgque a lo largo de la primera fase,
en el momento mds oportuno, se procede al afiadido de pig
mentos colorentes que comunigquen cardcter trasldeido al
blogue laminar obtenido al término de diche fase.

5. Procedimiento para la fabricacidn de paneles
decorativos, de acuerdo con les reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque lz segunde fase del mismo com-

prende la superposicidén en forma contrapuesta de dos de
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las ldminas obtenidas al término de la primera fase, in-
tercalando entre ambas, elementos decorativos y/o nervios
de refuerzo y/o separadores simples o compuestos que au-
menten el caricter estético y el grado de consistencia
del penel esi formado que, convenientemente enmarcado que
da en disposicidn de ser aplicado.

6. Procedimiento para la fabricacidn de paneles
Gecorativos, de acuerdo con la reivindicacidn 5, caracte-
rizado porque los cuerpos y elementos g intercalar entre
las dos léminas conformadoras del pemel, estérdn dimensig
nados de conformidad con el grado de aislamiento gue se
desee, determinado por las cémaras de aire que asi se cong
tituyen en el interior del panel.

7. Procedimiento para la fabricacidén de paneles
decorativos,.

La presente memoria consta de nueve hojas folia
das escritas a mdquina por uma sols carsa.

Barcelona, 11 de marzo de 1967.

JOSE FABOFA CARII:




T e g 6t oG

1aNOd Ry

s oy sroc S
ONOTTIPE

PR .:}w ﬂ

a5y E/O sy o /7 4/ 4

el i e it )

e e e T

7/4 ltlﬂfl/lﬁ'ffll'lff ﬂ'fM a E »&g
S\KUQN\\NQ\\\”\\\N"Q\\”N \\-nh\ E\E hﬂ; 7 \ ~ m.

ANCRRNTIN T AR l!’llllllfll‘!l B oS 3 S CTUE RO SR et D S SR s DTS
T D M T e = it T LD ok S el ot ek Sl D el T

mﬁ 26 06G85¢

1
A Bl ALl LR R ol il Vel et el

A\ [

$: ¢ Tz
= GG BT WISV VYNOEVH 7807 7

te~h!




D JOSE MIBOWA i
\ a- 2

w7, I
338590 Ag.2 %?




. Zm #oud YN

’III.alllla_ll’l’.—l’.’lpa- -
N

e T R 7 T T

"> \LZ2T L 2o N e T ST TS
h

AN
e e el T TaX T P rierir

2

& /2 M 5 /15

IR OO I ENTTET GG II A Lol L,
sl

VPN

\%\

kol Ll

bl ol L L

77\

l A\
Ll ol Lo lolialodhndade e il Lkl L
M \

. o« N}

] 65 M Fig. 13 755

BARCELONA, FTMAR
m JOIE 4’45041/4 CARM -
6 E




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



