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PATEDNTE
DE
INTRODUCCIORN

a.favor de Don JAIME CONANGLA OROnI, residente en Barcelo
na, calle Manresé, 4, por "FROCEDIHIEZKTO PARA Li FABRICA-
CION DE PANELES KNBUTIDOS PARA LA CONSTRUCCICIT Y DECORA-
CI(N". |

MENORIA DESCRIPTIVA -

Le fabricacién de paneles destinados 2 ser usa

dos tanto en la construccidn, como en lg realizecidn de

propdsitos meramente decorativos u ornamentales, he re-

currido a la utilizecidn de técnicas diversas; los matg
riales que admiten conformecidén ante esfuerzos mecdnicos,
se someten a procesos de embuticidn; aqudlos otros suscep
tibles de aglomerarse en estructdras compactas, se tratan
con los adecuados dispositivos de presidn, otras veces el
proce@imiénto vusado es el moldeo de ldminas. Indispensa-

ble en muchas ocasiones, es el tratamiento térmico previo
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8 que suelen someterse las materias primas, con objeto de
llevarlas a aquéllas temperaturas donde las proviedades me
cénicas sean ias més idénéas pare soportar ei posterior tra
tamiento.

Uno de los procesos més usados es el que ya se

ha citado, de embuticidn, pero adolece en la meyorie de

las ocasiones de requerir piezas matrices de coste muy ele
vado & causa de la complicecidn de formas coﬁ la que de-
ben constrﬁirse y las caracteristicas fisicas que deben
poseer. Todo ello ocasions un sensible encarecimiento de
los pahe;es fabricados con este procedimiento.

 El1 método a2l que hace referencia la presente
memoria, requiere unas piezas matrices de contextura rela-
tivamente sencilla dado que el material a conformar, no
ha de adaptarse en toda su superfiéie a les piezas de em~
buticidn, o dicho de otro modq, la forma final de los pa-
neles no reproducen fielmente el trazado de las piezas ma-
trices. Ia accidn de esta Ultimas sobre la ldmina inicial
es por ambos lados de la misma, y en regiones localizadas
Yy uniform?mente espaciadas, siendo factible de este modo,
que las zonas no sometidas a empuje directo, adopten cur~
vaturas continuas que favorecen la armoniosidad ¥y aspecto
del producto final.

La meteria prima para la fabricacién de estos
paneles es preferentemente de naturaleza termopléstica;
y previamente & la accidn especifica de la embuticidn, de-
be ser sometidizs a un calentamiento hasta un nivel térmi-

co en el gue el material adquiera la plasticidad necesa-
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ria para que pueda adoptar la forma final sin defectos de
fisuracidn, agrietamiento o roturas.

En conjunto, los aspéctos positivos del presen~

te método de fabricacidn abarcan desde el uso de materai-

les de coste relativamente poco graboso como son los termo-
plasticos, hasta el aspecto sgradable de la forma finel,
incluyéndose en aquélla, unas caracteristicas de tipo me-
cenico suficientes para soportar los esfuerzos usuales a

que se ven sometidos los paneles. Un importante aspecto

“es el referente a las piezas matrices, configuradas por un

disefio sencillo, hecho que disminuye sensiblemente el cos-
te de las mismas, y por consiguiente el coste de fabrica-
¢ién de los paneles.

Los dibujos adjuntos muestra, a titulo de ejem-
plo no limitativo del alcance de la invencidn, unas for-
mas preferidas de ilevarla a la practica, en representa-
ciones esquemdticas.

En dichos dibujos: La figura 1 muestra una sec-
cidn en alzado lateral, del panel ya confeccionado; la fi-
gura 2 es una seccidn en alzado de las piezas matrices dig
puestas para efectuar su funcidn; en ella se z=precia asi-
mismo la pieza termopldstica antes de esperimentar la ver-
tinente conformacidn; la figura 3 representa una seccidn
asimismo en alzado, de todo el conjunto idealizado en la
figura 2, una vez que se hallan aplicado los esfuerzos ne-~
cesarios para lograr las opoftunas deformaciones; la figu-
ra 4 se corresponde, por ﬁltimo; con unes visie en planta
del citado dispositivo.
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Segin tales figuras, el procedimiento de fabri-
cacion de paneles =zl gué se hace referencia, logra una
forma final, que segﬁn la figura 1, consta de sendas con-
figuraciones troncocénicas de generatriz curva -l- emer-
gentes por ambas caras del panel, tales gue sﬁs remates su~
periores ~2- son planos y asimismo coplanarios, verificéndgs
se la confluencia de las citadas figuras emergentes, median
te superficies curvas alabeadas y continuas, cuya seccidn
inéluye arcos curvilineos -3~ puestos asimismo de manifies
to en la precitads figura 1.

La figura 2 incluye la lémine de materia prima
~4- y las @iezas matriz constituidas por unas piezas base
-5-, fabricadas con acero especial o cuelcuier otra mate-
ria apropiada, y en las que se insertan otras piezas pris-
méticas. -6~ de planta cuadrangular regular, y unifoimemen-
te espaciadas, las cusles éonstituyen los elementos acti-
vos para la embuticidnm.

¥n la figura 3 se observa le configuraqién ( en
seccion) que a&opta la 13mina -4~ en el instante de méxima
embuticidn, permitiendo notar la accidén de las piezas pris-
méticas -6- cuya disposicidn es en lineams alternas segun
se observa en la figura 4. En ésta, se ponen de manifiesto
las plentas -7- y -8- de las piezas prismaticas -6- segin
pertenezcan respectivamente a una u otra parte de las dos
que constituyen los elementos de embuticidn. Queda vor re-
sefiar que las lineas de piezas prismédticas ~-6- son analo- -
£es en los citados elementos, sin embargo estén desplaza-

das entre si una magnitud tal que determina alineaciones
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perfectes en sentido aorizontal, vertical y en ambas die-~
gonaleé. _

Segﬁn todo lo precedentemente expuesto, la fa-
bricacién de paneles requiere disponer de ldminss -4- de
materia prima, las cuales se nen llevado previamente a tem
peratura apta para embuticidn, Seguidemente, y con la ade-
cuada disposiqién relativa de las dos piezas de accidn,
sé procede a la embuticidn, hasta la situacidn indiceda en
la figura 3, siendo las piezas prisméticas -6- las de ac-
cidén directa sobre la ldmina termopléstica separando los
dos elementos determinativos de le embuticidn, queda el
panel configurado segun la figura 1, apto para el uso, una
vez que se halla enfriado hesta temperatura normal.

Serdn independientes de le presente patente de
introduccidn, los detalles constructivos y demds carscte-
risficas que no alteren su esencialidad, utilizedos en su
puesta en practica, por gquedar todo ello comprendido den-

tro del espiritu de las siguientes reivindicaciores.

KOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten~
te de introduccidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn de paneles
embutidos para la construceidn y decoracidn, caracteriza-

do por aplicarse a laminas de materiales, preferentemente
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termoplésticoé, susceptibles, directamente 0 por oalenfa-
miento, de adoptar por deformacidn, la configuracidn de-
seada para el panel, le cual se consigue por accidn sobre
las dos caras de ls lémina, de dos elementos de embuticién
constituidos idénticamente por sendas piezas estructurzales
de las que emergen tetones o elementos activos, dispuestos
elternados los de un elemento entre los del otro y que ac-
tdan en sentideos opuestos contra las dos caras de la 1dmi-
na. .

2. Procedimiento para la fabricacidn de paneles
exbutidos para la construccidén y decoracidn, de acuerdo
con la réivindicacién 1, caracterizado porque las dos pie-
zas que constituyen los elementos Ge embuticidén, se dispo-~
nen para efectuarla eficienteménte, de forma que los bra-
zos activos emergontes de una y otra gquedan en disposicidn
alternada tanto longitudinal como transversalmente, con dis-
tancias andlogas en cada alineaqicfn, tanto horizontal como
vertical y diagonalmente.

3, Procedimiento para la fabricacidén de paneles
embutidos parva la comstruccidn y decoracidn, segin ls rei-
vindicacidn anterior, caracterizado porque le disposicidn
y espaciamiento relativo de los tetones activos, origina
un contacto diécontinuo entrc las ldminas ¥y las correspon-
dientes superficies de los mencionados brazos, lo cusl de-
termina le forma Tfinal del panel, que no adopta la gue
corresponde finclmente & las superficies de las piigzes ma
trices, mds que en las zonas de accidn directa, configu-

réandose en el resto de su superficie, segin la forma que
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.se establezca a causa dc lg deformacion plastica.

4. Procedimiento para la Tavricacidén de paneles
emoutidos pars la construccidén y decorecidm.

La presente memoria consta de siete hojas folia-
das escritas & mdquina por une sola cara.

Barcelonsa, 23 de noviembre de 1867

ANGLA ORpE

JAIWE COXN
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