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Este invencién se relaciona con una panel ornamental que es
transmisor de luz y difusor de luz. La invencién incluye tambien,
entre otras perticularidades, paneles ornamentales ars est celare
artem que se asemejan a obsidiana, cuarzo, vidrio coloresdsu, uns
configuracién de superficie novedoss de paneles de difusidun de
Iz que incluye, como una modalidad, crestas ricas en resiuss o
pliegues pronunciados en una cara del articulo, y los métodos pa~-
re hacer estos articulos semejantes.

Los paneles de la invencién son gpropiados para muchns usos
induyendo los elementos transmisores de luz que se asemejan al vi=-

drio, tabiques dlvisorios pare habitaciones, enuncios, ventanas,

1émparas, partes de lémparas, pantallas de lémperas y cilindros

de limeparas, paredes, toldos, paredes de cortina, puertas para
patio y pars duchas y paneles esitructurales en general puede in-
cluir uns capa opaca ds manera que se refleje la luz que pasa a
través del panel. Los paneles tal y como se indican en otro sitio
en la presente pueden ser de naturaleza eléstica flexible asi como
de una naturaleza considerablemente rigida, Pueden colarse solos
0 colarse con un material de micleo u otros materiales. Los pa-
neles se preparan mediante una solas colada de una resina termo-
pléstica o termosolidificable sintética ligquida que contiene un
catalizador de ouracién, en la modalidad preferida de la inven-
cién. Otras resinas liquidas tales como las resinas ’aerm0p16;sti-
cas fundidas son asimismo dtiles.

Abreviando, las propiedades de difusién de luz del panel se
confieren proporcionando por lo menos a una cara del panel de una
superficie dspera que tiene piezas levantadas y hundidas dotadas
de una gran proporcién de pliegues pronunciados que se conforman
a 108 pliegues que se obtienen cuando una pelicula delgada 0 una

hqa de un materisl tal como una pelicule de resina sintética, un
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papel, una hoja metalica u otro material semejante tal y como se
describe a continuacién se dobla, se aplesta, se arruga o se pliega
¥ luego se aplana parclialmente, se extiende o se abre. Las partes
levantadas o crestas se llenan con resing curada en el sitio.cuyas
crestas son ricas en resina y de preferencia estan exentas.de cual-
quier refuerzo tal como fibra de vidrio que esté presente en el
cuerpo del panel. Las crestas conformen une resing liquide y se
rotienen en su forma hasta que se¢ solidifica la resing. Utros obje-
t08 de la invencidn incluyen paneles que tienen una superticie ds-
pera de difusién de luz que se confiere por otros medlos y en otras
configuraciones. La configuraecién preferida de la cara del panel
que tiene pliegues pronunciados de conformidad con la invencién
proporcions un efecto ornamental bastante diferente de cualquiera
de los paneles conocidos anteriormente que se hacen teniendo una
superficie ondulada, esmerilada 0 punteada u otra superficie comin
pare aquellas personas familisrizades con el arte de hojas de re-
fuerzo.

Otros aspecto de la invencidn es el de variar el grueso de
los paneles de resing sintétioca plésticos de transmisidn de luz
cubriendo una cape de resing fluente colada con une pelicula delge-
da y nientras que la resina estéd en forms liquida evacuar las bur-
bujas de aire y eplicar presién a dicha pelfoula a través de un
drea localizada predeterminada desplazando de ésta manera la re-
sina de dicha drea. De preferencia el proceso incluye conferir uns
superfioie 4spera de difusién de luz a la capa de resina liguida
catallzeda colada por medio de una pelioula de pliegues mﬁltiples
que tiene partes levantadas y hundides (que también pueden denomi-
narse crestas o realces pronuncisdos y grietas pronunciedes), des-
plazando el aire en las crestas y las grietas con resina liquida

para formar crestas de facetas ricas en resina. El liquido es real-
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zado mediante la pelicula plegada, que retiene la resina en su
forma mientras que se esta curando. Pars este aspecto de la inven-
cidn cualquiera que sea la forma de la pelicula (tersa, plegada,
etc.) menteniendo una presién locelizade fija, desplazando una
cantidad determinada de resina y manteniendo el &ree de grueso re-
ducido hasta que la resina se solidifique o gelifique por 1o menos
adyacente a la impresidn, se mejora la transmisién de luz en las
éreas mds delgadas y se obtiene un articulo desrealzado Ubil en
los paneles decorativos, anuncio y articulos semejentes. "Desresl-
zado! se define en oualquier ofro sitio en la presents, por ejem=-
plo en el Ejemplo 3. Otro aspecto de la invencidn es curar un
panel de resina liquide haste una etepa de gel suave, conformar
el panel, en una forma por ejemplo, y curar el panel conforquo.
Otras particularidades de la invencidn se haran evidentes y entre
otras un medio sencillo no compliocsdo pars dividir dareas, encua-
dras bordes o hundir disefios en un molde abierto que anteriormen-
te hubiere constituido una técnice de moldeo de compresidén com—
plicada. Abreviando, haste un grado considerable desplaZa la Opera-
cidén del tipo de maguinaria de moldeo por compresién tal y como
se oconoce en le actuslidad. |

En el pasedo, las superificies dotadas de asperezs que con-—
fieren propledades de difusién de 1uz se han desarrollado en los
paneles de pldstico y vidrio mediante grasbado, realzando y por
medioc de peliculas que tienen una porcién leventade y hundida con-
ferides mediante la acoidén quimica o mediante encogimiento de las
resinas sintéticas durante la curacién de las mismes. En el caso
de pelfculas w hojas de pléstico arrugades mediante la accién qui-
mica, accién de solvente o encogimiento, las pvrciones'elevadas
0 hundidas han sido de tamafio y forma relativamente uniformes de

aperiencig més bien vermiforme y en la forma de elevaciones en
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espiras o sinuosas. En algunos casos tienden a orientarse en uns
direccidén o formar un dibujo regular monotono. En seccién trens-
versal las elevaciones y/o los hundimientos son relativamente
redondeados y en algunos casos estan separados mediante porcio-
nes planas de la pelicula. Alin cusndo dichas peliculas arruge-
das son gpropiadas para trensmitir la luz y conferir prcpiseda-
des de difusidén de luz en las resinas sintéticas coladas si se
tiene suficiente cuidado, la naturaleza complicada del procedi-
miento que debe usarse y la dificultad de un control exscto, son
desventajas evidentes. Los solventes téxicos inflamebles tales
como acetona y cetona de metiletilo se usan cominmente en canti-
dad y puedan susciterse problemas por ejemplo en relacidn con

el grueso de la pelfcula usada. Por lo tamto, los puntos ddbiles
o delgados en la pelicula pueden disolverse completamente y pue-
den ocasionar defectos evidentes y las peliculas més gruesas pue-
den requerir un periodo-de tiempd prolongado pars lograr la su-
perficie deseada, éspera o arrugeda. Frecuentemente el efecto de-
corativo, ornamental, estético deja mucho que desear.

Se conoce otros métddos para proporcionar paneles de difusién
de luz de resinas sintéticas. Estoes incluyen proporcionar ung su-
perficie de molde que tiene un dibujo que se repite regularmente
tal como una superficie punteada y sopletear con arena o grabar
con una substancia quimica para obtener una superficie esmerila-
da. Otro método inclye ol mmo de un medio de peliocula de poliéds-
ter pre-realzade ¥y colar sobre el mismo una pluralidad de capas
mediante la técnica de colado~-laminacidén tal y como se da a cono-
cer en la patente anterior nimero 3,072,937.

Un aspecto de la presente invencién anteriormente menciona-
da es una mejora schre los métodos anteriormente para proporcio-

nar paneles de difusién de luz de resine sintética, particular-
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mente usando un s;olo paso de colado para hacer un producto de
resing curado. La mejora que no ses la de la particularidad de
vaciar comprende brevemente plegar mecanicamente una hoja dslga-
de de peliculs pare proporcioner una multiplicidad de partes ele-
vadas y hundidas, utilizando diche hojas para proporcionar ung su-
perficie de molds, colar sobre dicha superficie una cepa witaries
de resina sintética de transmisidn de luz, que contiene un catali-
zador de curacidén, si es necesario, estaendo dicha resina wn formas
1l{quida, iguslar dicha cspas unitaria y cursr le misma. De prefe-
rencie se gplica una segunds superficie de molde plegada de manera
gsemejente en la perte superior de la cape unitaria igualads de re~
sina liquida cuyo liquido Se realza ¥y se mantiene en su forma me-
diante la misma. El método preferido pars -obtener diche pel:[qula
plegade ef arrugar, aplastar, estirar y comprimir la pelicula pa-
re proporcionar una proporcidén predominente de pliegues promuncia-
dos. Ia pelicula luego se extiende paroiaslmente y la resina se cue-
le sobre la misma. Y se hace con una resinag transparente, el pa-
nel es semitransparente y en una vista perpendicular a la cara del
panel, presente facetas miltiples, irreglulares, al azar en forma
de una joya o en forma de un prisma. Un panel "semitransparente"
tal ¥y como se usa en la presente se define como un panel de mane-
rg tal que, cuando se coloca contra un articulo impreso, por ejem-
plo un periodico el artfculo impreso puede leerse y cuando el pa-
nel 8e levaenta a corta distencia por ejemplo & 1.27 centimetros,
el panel se hace translicido para el observador. Dicho panel es
esteticamente agradable y proporciona cualidedes mejoradas de
difusidén de luz el mismo tiempo. La peliculs plegada puede cons-
tiltulyr parte permanente del panel o pueds desprenderse del mismo

¥ puede ser de verios materiales adherintes o no adherentes ya
sea opacos, transparentes o translicidos, ya sea coloreados o no

coloreados y con o sin disefios de dibujos impresos sobre la misma.
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Dichos paneles son utiles en ventanas semiiransparentes por ejem-
plo como un producto que se asemeja al vidrio coloreado, en gpa-~
rato para alumbrado a fin de proporcionar luz indirecta y/o difu~
8a ¥ en relacidén con otro aspecto de la invencién, los paneles
gson Utiles en la fabricacién de snunclos para reproduccién asi
como articulos decorativos gie tienen disefios que presentan un
efecto desrealzado localizado para proporcionar contrastes mar-
cados de propiedades de trensmisidén de luz.

Este dltimo aspecto de la invencidn tembien se he merciona-
do en los que antecede y comprende colar una caepe de dicha resi-
ne liquida catalizada que contlene spropiademente color tal como
un ocolorante, un pigmento M otro material cuyo material controla
la cantidad de luz transmitida a través del panel, dependiendo
del grueso del panel o las porciones del mismo, colocar una peli-
cula delgads sobre la parte superior de dicha capa liquida y epli-~
car ung presién localizada en las dreas que se conformen al di-
sefio deseado, formado de esta manera una impresidén en la capa
desplazando simplemente la resina liquida y manteniendo la pre-
sién hasta que la capa de liquido total se solidifique hasta for-
mer un gel o 8¢ cure 0 por lo menos hasta que la resina adyacente
a la igpresidn se haya solidificado. Para obtener los mejores re=
sultados, es esencial incorporsr un alme de refuerzo, una estera
o une hoja (tal como uns enters de fibra de vidrio de cebo conti-
nuo o de cabo trozado no tejida) que tiene un cuerpo suficiente
pare impedir el desplazemiento de una oantidad excesiva de la re-
sina liquida desde el érea de impresién desrealzada. EL dltimo re-
sultado puede acelerarse usando un miembro cadentado pars aplicar
la presién y usando ung resina termofraguable. La pelicula delga-
da deseablemente se pliega pronunciadamente tal y como se descri-

be en 1o que antecede en relacidn con otro aspecto de la invencién
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pare proporcioner una superficie de molde ¥y para proporcionar una s
superficie de panel que muestra facetas miltiples irregulares, al
azar en forma de joya o en forms de prisma en una cara dei panel.
Cuando una pelicula delgada por 8i es la superificle del molde,
puex_ie constituir una parte permanente del panel acabado, si se de-
Sea.

Ung particularidad adicional de la invencidén es un métado sim-
plificado para formar un panel reforzado de transmisién de luz
que tiene éreas contiguas de resina que tiene diferentes colores.
En vez de, por ejemplo, laminar las plezas preformadas de 1la re-
ging moldeads parcialmente curada, coloreada en un substrato o
adn imprimir las dreas coloreadas, la mejora presente incluye
simplemente colar porciones o incrementos de la resina liguida
catalizada coloreads en contacto entre si, formar mecénicamente
un disefio moteado entremezclado los incrementos del ligquido cola~
do, sumerglr un alms de fibra de vidrio u otro refuer,o en la
capa liquida, seguida por curacidn de la capa uniteria resultan-
te pars obtener el panel ornamential de la invencién que tiene una
estructura de resina homogénea con colores homogéneos.

Otro aspecto de la invencidén que se debe principalmente a la
pelicula plegada es proporcionar wn medios por el cual la estera
de refuerzo se mantiens y se coloca a distancia practicamente
iguales desde ias superificies a fin de proporclonar una cepa ri-
ca en resing sobre les &ress tanto superior como inferior. Median-
te esta estructura se obtiene un panel o una léming equilibrada
que no se comba ocon un método de vaciado.

Un procedimiento semejante porporciona un método simplifica~
do para hacer un panel decorado adecuado de "panel de abejas" sin
adherir una pelicula preformads rigida al nucleo orientado cada
uno en vez de suministrarse mediante el uso de una sola colada de

la capa reforzade de resina liquida.
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Batos y otros aspectos de lg invencidn se muestran en hos
sibujos que se acompefian y se describen en mayor detalle en otro
sitio de la presente.

Las figuraes 1 a 4 son ilustraddones fotogrificas de paneles
que Se hacen usando una superifice de molde que contiene plegues
pronunciadoe que corresponde a aquella obtenida de una hoja de pell
cula mecénicamente plegada, e ilustrada la naturaleza de las par=
tes levantada y hundida de los paneles que presentan faceitas mil-
tiples, irregulares al azar en forma de una joys o0 en forma de
un prisma en una vista perpendlcular hacie el panel. La figuras
2 ¥ 3, ilustren una estructura Util como un signo para reproduc-
cién o una ventans ornamentsl. En vez de un disefio obsiracio, tal
¥ como g8e nmuestra en las figuras 1 y 4, el material opazo prede
estar en la forma de una representacién grafica, por ejemplo un
signo.

Las figuras 5y6 ilustran métodos para preparar los paneles
de resina sintética de la invencidn.

Las figuras § y 8 muestran paneles de la imfencién, en donde
dos de los paneles se hacen de manera tal gue se aseguran entre
8i en una relacién generzlmente paralela. En la modalidad ilus-
trada, se aseguran juntos con un meterial de nidcleo de panel de
abeja ¥ la construceién es mucho mas sencilla que los paneles
anteriores semejantes. La figura 38 que incluye el paso "o" estd
relacionado con las figuras 7 y 8 y muestran la formacidn de
dichos paeneles mediante una colada sencilla wniteria para formar
cada ocara del panel.

La figura 9 ilustrada un aparato para alumbrado que sbaroca
un panel de la presente invencién. Tal y como se discutira a
continuacién, son Gtiles los pigmentos de difusién de 1luz y/o
los materiales de absorcién de luz ulbravioleba.
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Les figuras 10 y 11 ilustran tipos esquemiticamente de par-
tes levantadas y hundidas que pueden enconirarse en las pelicu-
las plegadas y/o arrugadas. Tgl y como se han ilustrado dichas
partes pueden ser dentadas o sinuosas o de conformidad con la
modalidad preferida de le presente invencién, las partes son
ung combinacién de las mismas que pueden definirse comv denta-
daso sinuosas, irregulares y predominantemente dentadas.

Las figuras 12 a 23, ilustran modalidades de l& invencién
con un medio de refuerzo o con varias capas trensparentes, trans~
lucidas, opacas y reflectoras § parecides a un espejo.

Las figuras 24 a 30, son para fines de ilustrar las dimen-
siones gpropiadas de las facetas 4 que se definen mediante las
partes plegadas pronunciadamente levantadaes y hundidss 2 y 3.

Las figuras 31 a 37 se relacionan a las figuras 2y 3, e
ilustran métodos para imprimir disefios en las Areas localiza-
das, mientras que la resina sintética estd en un estado lfquido
para obtener el articulo désréalzado.

La figura 38 es un dlagrama que muestra la mejoras de le in-
vencldn que puede userse totelmente o en parte por ejemplo pars
producir paneles tales 108 que se muestran en las figuras 7 y 8
mediante un proceimiento grandemente simplificado. Tambien ke hg
mostrado .un método para preparar paneles decorativos de tramsmi-
sién de luz perforados de colores varisbles de resina sintética
usando las tres etapas basicas de coler varios colores en incre-
mentos en una capa y de obtener un disefio mokeado, reforzar la
capa y curar la resina. Se muestran también pasos opcionales ¥y
adicionales.

La figura 39 (que sigue de la figura 37) musstra tipos de
arpugas poco profundas, regulares, redondeadss, vermiformes que

Se obtienen mediante los métodos anterigres.
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Las figuras 40 a 43, muestran métodos y aparatos para for-
mer las hojee planas, tales como aguellas de la invencidn de la
etapa de gel suave de la cura de la reesina.

La figura 44 muestra un metodo y un medio para hacer el ci-
lindro de la figura 45, o uwna estructura columnar semejante.

La figure 46 es semejante a la figura 38 en los pasos adicio-
ngles efectuados tal y como se ha manifestado en le especifioca-
cidn y en las cléuéulas.

Haciendo referencia a los dibujos en mayor detalle, las fi-
gures 1 a 4 muestran la configuracidén de su perficie dude a los
paneles de la invencién, plegando mecanicamente ung hoja delga-
da de pelfculs tal como una pelicula de plastivo, papsl encerado
u otro materigl tal y como se da a conocer en otro sitiko en la
presente, Lias partes levantadas 2 forman pliegues pronunciados,
asi como las partes hundidas 3. El panel 1 tal y como se mmestra
en las figuras 1 a 4 comprende un disefio opaco 6 formado a partit
de une resina sintétic¢a catalizada liquida, opaca, colocade en el
cuerpo de la resina del panel 1, 6 colocada sobre la pelicula 18
que tiene partes levantadas y hundides desde donde se proporcio-
ng una superificie de molde. Si se coloca sobre la peliculsa, la
resina del sisefio 6 puede curarse antes o despues de colar la ca-
pa fingl o el panel i. El disefio 6 se varfa tal y como se desee y
solamente sotre parcialmente la pelfcula, en 4reas separadas como
en un disefio artistico, letras para un anuncio u otra forma desea-
da. Cuando la resina del disefio es de manera tal que Se encoge al cu
rarse, 0 8i despide calor al curarse, el disefio se reblandece o
slarga la pelioula, si la resina 6 se cura antes de colar la re—
gina 19 se forma ung leve indentsecidn 34 (Figura 14). Esto acen-

tia el disefio. _
Las facetas 4 del azar, ricas en resina como una joya o como
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un prima que se proporcionan mediente los pliegues en la super-
ficie del molde, se muestran particularmente biebeh la figursa

3. Estaes facetas no son perfectamente planas sino que forman fa—
cetas irmegulares entre las partes levantadas y hundidas.

Las 4reas sombreadas 5,5 (figuras 1 a 4), son de dolores di-
ferentes y se praparan proporcionando un mimero de porciones de
resina liquida précticamente transparentes que contiene el cata~
lizador, cade porcién se tifie o se pigmente de prefereacis con uwh
color diferente que no decolora. Estas porciones luego se distri-
buyen, mediante vaciado, en una plurglidad de incrementes g tra-
vés del drea, contiguos e otros incrmentos, definiendo de ésta
manere una capa unitaris para proporcionar el panel 1.

Lg mejora de las figuras 2 y 3 es un panel gue tlenen un
disefio formado mediente un 4rea localizada 7 que transmite una
mayor cantidad de luz que el resto de 1 penel. Los factores que
influencian la profundidad de las impresiones 7 incluyen el grueso
de la pelicula superior (tel como 18%), el érea cubierte mediante
el miembro de impresidén y la presidén ejercida sobre el drea, la
viscosidad de la resina liquida y el grueso y elesticidad del ma-
teriel de refuerzo en la capas de resina. Dicho disefio se forma
mediante el método que se muestra disgramente en las figuras 31
a 37, que se describe brevemente en 10 que antecede y en mayor
detalle a continuacidén. Las impresiones 7 son muchomeyores en
profundidad (24" de la figura 33) que el méximo o la diferencis
promedic en la artura "g" enitre las partes levantsdas 2 ¥ las
partes hundidas 3 que definen las facetas 4 (figuras 24 a 30).
La mejora de les figuras 2 ¥ 3 en dtil con verias pelicules arru-
gadas o no arrugades.

Algunos ejemplos de proporciones de facetas 4 y su relacidn
en cuanto gl grueso del panel, se han mostrado diagremdticamente
en las figuras 15 y 24 a 30. La apariencis estética del productos
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depende del control de los taemalios de las facetas y de les pro-
fundidades de los pliegues. Por lo tanto, ain cuando una super-
ficie sopleteada con arena que tiene unasgpariencis esmerilada po-
dris en algunos casos y hasta cierto grado semejarse a le seccién
transversal ilustrada, pero a escala microscépica, el efecto esté-
tico seria enteramente diferents. De maners semejente, las propie-
dades de difusidén de luz y trensmisién de luz, tendr{an poca o
ningune semejanza con respecto a las ppoopiedades del psnel de

la invenciédn.

Las facetas 4 por lo general son de forms poligenersl que-
dando comprendido que no son estrictemente de esta manera , puesto
que los lados de los polfigonos no necesariamente son lineas rectas.
Sufofme final depende del tipo y grado de plegado. Los contornos
de las facetss tipicas se muestran en las figuras 24 a 29. Estos
contornos de les formas generalmente poligonales se definen mes
diente pliegues levantados 2 y pliegues hundidos 3 (ademas véanse
las figuras 15 a 30). La figura muestra una facets en el término
de un poligono generalmente triangular. La figura 25 es une sec-
cidn por la linea 25-25 de la figura 24. Lia faceta 4 de cinco
ladoe de la figura 26 tiene cuatro pliegues hundidos 3 y un plie-
gues levantados 2. La figurs 27 ds una seccién por la linea 27-27
de la figura 26. Quedard comprendido que los pliegues hundidos
¥ loe pliegues levantados pueden fundirse uno en el otro y en
muchos casos lo hascen. La figura 28 muestrs las facetas 4, gran-
demente alargadas, figura 29, como siendo une seccidén por la 1i-
hea 29-29 de la figura 28. La figura 30 es una seccidén parcial
de un panel que ilustre dimensiones, que nd estan a escala de les
facetas 4.

Lg distancia "a" es el diferencial entre las porciones le=-
vantadas y hundidas y determing hasta un grado considerable las

propiedades {pticas, el efecto parecido al de una joys y otras

¢
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propiedades estéticas del articulo. Por lo tanto, por ejemplo
un panel tefiido transmite luz & un grado diferente a través

de la parte de una faceta 4, adyacente a un pliegue hundido 3

¥y & traves de une parte adyacente a un pliegue levantado 2.

Le invencién "a" de preferencia como un méximo, queda dentro de
la escala de 254 centimetros y 1.27 centimetros. De mansera me-
nos preferida, la dimensién méxima "a" gueda deniro de la esca-
la de 1.27 centimetros a 2.54 Bentimetros. Adn cummde les di-
mendiones fuera de ésta escala para la altura "a" sin Wtiles,
las alturas menores que aquellas proporcionadas desmerefen de
las cualidades estéticas y las diferencias mayores afectan las
cualidades de la difusidén de luz del panel resultante. La dis~
tancig horizontal promedio entre el lado més elevado o parte
levantsda 2 de una faceta, y el lado opuesto més bajo o parte
hundids 3 de wna faceta 4 y determin el mimero de facetas dentro
de un érea determinada, pare proporolonar meyor o menor densidad
de disefio. La dimensidn "e" de preferencis es entre.2.54 centi-
metros ¥ 2.54 centimeros. La dimensién promedio "c" puede que-
dar fuera de ésta escale perc particularmente a dimensiones
inferiores a .254 centimetos, la superficie resultante es menos
deseable, La relacidn de aro de profurndidad en entre 1:50 y
1:1, y dodavia de maners néds preferida entre 1:20 y 1:3 usando
la dimensién méxima de "a'.

BEn las figuras 15 y 20 le dimensién "e" depende de la di-
meng&dén "g" y "B". La dimensién "b" por otra parte es critica
y depende del grado de los requisitos de resistencia del pinel.
Normelmente es mayor de .254 centimetros y de preferencia queda
dentro de la escala de .254 centimetors. Tal y como ge ha su-
gerido, le dimensién "e" es el grueso maximo de cualquier parte
de un panel determinado y la dimensién "b" es el grueso nini-
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mo de cualquier parte de un panel determinado. Aun cuando las
resinas mds resistentes y més eldstioas permiten el usoc de 4reas
muy delgedas, g pueden hacerse peneles mis gruesos, la dimensién
depende de las consideraciones practicas pars un panel determing-
do.

Hay variase ventajas en plegar mecénicamente una hojla de pe-
1icula delgada y particulsrmente hacerlo de manera tel que la
hoja parcialmente extendida tenga partes levantadas y hundidas
con una gran proporcidn de pliegues al azar pronunciadoe. Se lé-
gra el control del plegado de una hoje y el control de las propie-
dades de difusién de luz y de transmisién de luz de un panel cola-
do sobre la superificie del molde que tiene una forma que se con-
forma a la hoja plegada. En los métodos del arte anterior, al
arrugamiento de las hojas mediante uns accién de solvente, accidén
de une substancia quimica o el encogimiento de una resina colada,
sobre una hojs metdlica, es dificil el control, tal y como se ha
indicado en lo gue antecede. Ademé,s, hay uns mejora en las cuali-
dades estétipa.s vy de transmisién de 1uz de un panel prodicido me-
diante el uso de un paso que incluye el plegado Mécanico de una
pelicula. .

EL plegado mecénico de la hoja de pelicula delgads se efectia
de una variedad de maneras. Se practica una manera colocando una
hoja grande de la pelicula sobre una superficie plana y arrugén-
dolo o aplastandolo manualmente retenlendo la hoja hacia abajo
haste dentro de 2.54 ¢ 5.08 centimetros de la superifiole y jun-
tando al azar las porcliones de la hoja y colocéndolas juntas pa-
ra preporcionar lospliegues, ejerciendo fuerze suficiente para
proporcionar pliegues pronunciados. El recogido desegblemente
se hace en una pluralidad de direcciones, pero pueden tambien

obtenerse pliegues al azar recogiendolo la pelicula junte en la
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misma direccidn, proporcionando de ésta maneras pliegues que to-
devia son &l ezar pero que son algo paralelos uno al otro.
Todavia otro métode es recorger y arrugar la hoja en una
bola abriendo o extendiendo la hoja parcisimente, de mansra de-
sesble y reformando la bola recogiendo el mabterial desds oira
direccién, Estos métodos pueden hacerse a mano o a miguina y
por lotes o continuamente, Una variacién para producir pliegues
algo paralelos es estrujar o retorcer la hoja de maners andloga
al estrujamiento de una toalla himeda, a mano o a miguina, Si la
hoja se estruja o se retusrce a lo largo de la direccién de una
de las dos dimensiones principeles de la hoja, seguida por apla-
namiento parcial de la l-loje. y estrujamiento o torsién de la mis-
ma a 1o largo de la direccidén de la otras dimensidén principal, se
obtiene tambien uha configuracién de superificie que muestra las
facetas gl azar, irregulares, como una joys ¥y como un prisme.
Una variacidén adicional es recoger un extremo de la hoja y alimen-
tarlo a unos rodilios impulsados eldsticos. Si se desea, la hoja
entonces puede alimenterse hacia un segundo juego de dichos ro-
dillos pero ali%nentanao la hoja a édngulos rectos con respecto al
primer paso. Otros métodos serédn evidentes para quellas personas
que se conviertan en expertos en este arte novedoso. La pelicu-
la luego se extiende parcialmente par gproporcionar partes levan-
tadas y hundidas, una proporcién principal de las cuales éstan
en la forma de pliegues pronunciados anguleres. La pelicula luego
8e utiliza para proporcionar una superficie de molde para colar
ung resing con la misms para impartir una configuracién de super-
ficie a lg resing sintétioca, que correspondes a la peliculs plega-
da. Esto puede hacerse colando la resina liquida sobrs la peli-
cula y ya sea que use 0 no un refuerzo un aspecto importante de

la invencidn estriba en el paso, después de colar la resina, de
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de colocar la pelicula sobre la resina colada, seguida por
elininar las bolsas de aire sin aplanamiento permanente ¥y
de manera tal que Se retengan los pliegues. Aun cuando hay mé-
todos alternativos del como se menciona a continugcidn, este
en el que se prefiere.

Son factibles otras maneras de colocar dicha superficle
de molde y una cera de dicha capa de resing liguida, en contac-
to de deformacién de liquido uom con la otra, a través da todas
les caras colocadas en yuxtgposicién. Por gjemplo, es posible
colar la resina en un sitio de manera tal que una dimensién
principal del panel quede vertcal, pero este metodo as més difi-
cil de aplivar y de ajustar al aparato en la practica, partiocu-
larmente cuando va g usarse un alma de refuerzo o un miclgo, pe-
ro puede hacerse como en lda figura 44, ya sea con un micleo
permanente, o0 un ndcleo separado. EL método preferido es usar
la pelicula plegada sobre una superffcie horizontal, o colar
sobre una superficle horizontal y colocar la pelicula sobre la
resina, y eliminar les burbujas de aire mientres que la resina
estd 1iquida, si se desea., Normglmente, lag burbujas en la ca-
pa de resina liquida se dejan leventar a través del alma de
refuerzo y se revienten antes de colocar uns pelicula plegada
y cualesquiera burbujas que puedan levantarse despues, junto
con el alre atrapado mediante la peliculs superior, pueden eli-
minarse por los medios que se desoriben a continuaeidn. Adn
cuando se prefiere utilizar la pelicula plegada misma, como la
superficie del molde, ya sea como parte permanente del panel
resultanfle 0 que e8 capaz de desprenderse y Se qulta despues
de completar el panel, la forma de la superficie del molds que
ge proporciona mediante la pelicula arrugada, puede transferir-

se hacig una forma sélida permanente ouya forma s6lida, enton-
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¢es proporclona la superficie del molde, en el ultimo caso, se
usaria sobre las superficie del molde, un medio de separacién
tal como una composicién de silicio, una composicidn de polite-
traflvoetileno, una cera em pasta, una cerd liquida o lecitina.

Es altamente deseable incorporsr una estera o micleo de re-
fuerzo en el interior de la capa de la resina liguida colada, Este
material de refuerzo de preferencia es capaz de humedecerse fécil-
mente y es permeable a la resina liquida y puede ser una estiera no
tejida de fibra de vidrio tal como una esiera de hebras convinues
un textil tejido de una fibra o hilo de vidrio, una hoja dalgada
de papel de fibras de vidrio, hebras métalicas, hebras textiles, y
toxtiles tejidos o no tejidos de otras fibras, tales como de polliami-
das; polidsteres, hilos estirables, poliuretanoc, celulosa, linos u
otras fibraes. El material de refuerzo también pusde ser una pelicu-
la de pléstico delgada compatible con y adherente a ]la resina cola-
da en cuyo caso deseablemente tiene agujeros a través del mismo pa-
ra sujetar la resina a través del refusrzo. El refuerzo de preferen-
cig o8 de fibra de vidrio no tejida, de aproximedamente el mismo
indoce de refraccidén que la resina. La seleccidén de la fibra de
vidrio y de las resinas. fia seleccidn de la fibra de vidrio y de
las resinas para proporcionar paneles en donde sea invisible la
fibra, se logra facilmente de conformidad con la presente inven-
cién, mediente el uso de una relacién baja de fibra de vidrio a la
resing formila. En los métodos anteriores para formar hojas de re-
fuerzo de resina sintética, un procedimiento comin ha sido simple-
mente saturar una estera no tejide de fibra de vidrio con resina
curable, segulda por la formacidn de la estera por ejemplo con
places de molde corrugadas y curar la resina. Dichos paneles ante-
riores, comnmente tienen una relacién en peso de fibra de vidrio

resing de 2:3 (v.gr., un panel de sproximadamente 3.18 milimetvos
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cuadrados) y las fibras de vidrio son visibles particularmen—

te en las superficies del panel. De conformided con la inven—

cién presente, se prefiere un panel de crests "rica en resina", y
Be obtiene mediante la presente invencién. Mediante "rica en re-
sina", se quiere dar a entender una relacién en peso de fibra

de vidrlo: resina enire gproximasdamente 1:3 y 1:40, de preferen-
cia entre eproximedamente 1:5 y 1:30. El grueso de una hoja de
refuerzo de fibra de vidrio preformada, cuando se usa dicho re-
fuerzo, de preferencis es menor que el grueso minimo del panel
(v.gr. menor que la dimensidén "b" tal y como se muestra ei las
figures 15 y 30), para proporcionar uns superficie de resina
externg exents de fibra del panel. Es importante que el material
de refuerzo se mantenga tan cerca del centro de la hoja de resi-
na como ses posible, para eliminer problemas de combadura. Cuan-
do se usan materiales de refuerzo que no sean las hojas de fibras
de vidrio, se prefiere tambien que la superfiocie de la resina que-
de exenta de dichos materiales. Dicho resultado se obilene median-
te lg presente invencidn.

La hoja delgada deApelicula puede ser de cualquier material
que pueda plegarse mecénicamente, En caso de que se desee un efeo-
to en relieve 0 realzado, pueden usarse hojag realzadas de peli-
cula de poliéster, y no es necesario un revestimiento, ya que este
materigl actia por si como una liberacidén ficil. Se ha encontra-
do que existen propiedades gpropiedas en "Tedlar" que es una pe-
1icula de fluoruro de polivinilo vendria bajo la marca de fébri-
ca mencionada por E.I. duPont de Nemours. Esta pelfcula puede ser
transparente, traneldcide w opaca, y de cualquier color deseado.
Adn cuando la pelicula de fluoruro de polivinilo normel no trata-
da, es Wtil como una pelicula capaz de desprenderse, tambien esta

bien edaptada para usarse como parte permanente del panel acabado.
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Bsto requiere un tratamiento especial de la pelfcula, Los meto-
dos conocidos incluyen aquel de la Patente de los Estados Unidos
némero 2,871.144, en donde una superficie de la pelicula de poli-
mero se trata con una solucion de tetrahidrofurano de un compuesto
de adicién de sodio metédlico y un hidrocarburo aromético: el méto-
do de la Patente de los Estados Unidos ndmero 2.941,912, comprende
un tratamiento de la superficie con fosfotos orgénicos, con un
fosfito de di-n-butilo, el método de la Patente de los Estados Uni-
dos nimero 3,067,072 comprende graebar uns superficie a una btempe-
ratura elevada mediante un material tal como una solucidn de alcé-
xido de metal alcalino, o medimnte el método de le Patente de los
Estados Unidos numero 3,111,450 que comprende revestir una pelicu-
la’ de fluoruro de polivinile con un poliuretano tal como polietiles
glicol y diisoolanato de tolueno con un agente de entrelazamlento
tal como una diamina.

31 los paneles van a usarse en un sitio en donde se someten
e lg 1uz wlitravioleta y contienen colorantes, pigmentos, resinas
o materigles sujetos a la determoracidn, tales como fragiliadad y
decoloracién mediante dicha luz, la resing ds coler o la pelicule
adheride permenentemente, a la misma, puede contener un material
que tamjzg o ebsorbe la luz ulitravioleta. Uno de dichos procesos
Se da a conocer en la Patente de los Estados Unidos mimero 2,970,066.
una pelficule de fluoruro de polivinilo, de fluoruro de polivinilidenc
¥ otros polimetros se reviste con ung materisl de absorcidén de luz
ultravicleta, por ejemplo haciendo reaccionar una superficie de
la pelicula con compuestos de benzof{lo tales como 2,4-dihidrodibens—
zofenola y wn isocianato tal como metilen-bis-~(isocianato de 4-feni-
lo).

Otras pelfculas incluyen polidsteres tales como toreftelato
de poloetileno, que se vende bajo la marca de fibrica "Mylar" por

la E. I. du Font, poliemidas, polietileno, polipropileno, cloruro

de polivinilo, un copolimerc de una proporcidn predominante de clo-
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ruro de vinilo, y unae cantidad pequefia de acetato de acetato de
vinilo, papel encerado, hoja de aluminio, hoja de cobre, papel
anaceitado y otras peliculas u hojas que puedan plegarse mecaii-
camente y formarse en una superificie de molde autd-sustentadors
0 que sSe usan para proporcionar dicha superficie de molde. Las
pelfculas Utiles, incluyen aquellas que se dan e conocer ar la
Patente de los Estados Unidos anterior nvmero 3,072,973, que ge
usan con una plurslidad de capas. Las pelficulas son capaces de
desprenderse o son capaces de adherirse permanentemente a la re-
sina curada del panel. Los métodos preferidos para formaer un panel
se iluetran en las figures 5 y 6, ya sea por lotes o cuntinuamen-—
te. Haclendo partioularmente referencia a la figura 5, se descri-
birs ehora un método por lote. Se proporciona un molde con la par-
te superior abierta que tiene un fondo igualado 17 y lados verti-
cales 16. Se pliege mecénicamente una pelicula y se aplana parcial-
mente y se coloca en el fondo del molde. Desemblemente se revia-~
te & través de los bordes del molde o tal como se muestra en el
Jado izquierdo de la figura 5, 0 puede sujetarse 0 asegurarse cer-
ca del borde del fondo del molde, tel y como se muestras en el la-
do derecho de la figura 5. Cusndo se aplica la pelicula plegada
superior, se reviste o coloca de manera semejante el relacién a
los lados o el fondo del molde. La resina sintética cetalizada
1{quida, luego se cuela en un solo vaciado o en vaciados miltiples
gobre la superificie del molde previsto mediante la peliculs ple-
gada. El cuerpo de la resina ligquida 19 de prefernecia es lo su~
ficientemente fluido- para ser auto-igualador y se extiende por si
e través de la pelfcula 18. La tensién de superficie inherente y
les propiedades cepilares de la resina, ocaslonsran que la mismg
se levante para former un filete o menésco 12, en los puntos en

donde la resing se pone en contacto. con les paredes del molde. Este
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filete se acentia en caso de que la Tresing se iguale o nivele

oon respecto & 1los bordes, mediante operacién menuel. Después

de un periodo de tiempo corto, que varia por ejemplo de 5 minu-
tos hasta 1 hora, dependiendo de ls concentracidén del catalizg=-
dor y/o del acelerador, las resinas termoplésticas o termofragua-
bles, comienzan a cursrse, comoresultado de lo cuel Se despide
calor en la reaccidn exotérmica y la cura se acelera adicinalmen-
te . La capa de resina liquida 19 de cura por lo menos hssvda que
se haya solidificado o gelificado y el panel puede manejarse, y
el panel luego se quita del molde o de la mesa, se coloca Sobre una
superficie de soporte suxiliar, o se sujeta en una posicidén for-
mada, pars curarse y solidificarse adicionalmente. Por ejemplo,
un gebinete con puertas a los lados opuestcs, y una pluralidad de
entrepafios horizontsles es un gparato Wtil ocuando se coloca entre
dos mesas para hacer paneles. Ain cuando un panel u hoja sobre
una mess 8e estéd solidificando pare formar un gel, el operario
puede preparse ung hoja de resina sobre la otra mesa. Luego el
primer panel se coloca sobre uno de los entrepaﬁoé ¥y le mesa estd
lista para re-utilizacidén inmedista. EL gabinete apropiadamente
tiene de 10 & 20 entrepafios separados a distancia de 2.54 a 5.08
centimetros y puede tener bobinas de calentamiento para acelerar
la cura y syudar e adherir la peliculs al panel. Con las puertas
cerradas, sl calor generado mediante la curacién exotérmina, tam-
bién se atrapa y se utiliza.

En vez de permitir que la resina liquide 19 se cure tal y como
se describe en los que antecede, en relacidén con la figure 5, pue-
de colocarse una segundas superificie de molde formade a partir de
una pelicula plegada 18' directemente sobre la superfiocie de la
ogpa uniteria 19. Esto se logra por ejemplo por mediode un rodi-

110 20 y ung psleta de maders 14 (véase la figura 6), de preferen~-
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cla de maners tal que el aire es expulsado desde debajo de la pe-
1{cule superior 18'. Despues de que la resina se ha solidifica-
do, pero antes de que se hays curado hasta un estado rigido, el
panel puede formarse hasta cuaslquier forma deseada. Por ejemplo
puede conformarse para proporcionar un panel curvado en la forma
de un segmento de un c¢ilindro tubular. Pueden presentarse formas
més complicadas tales como de asiente y respsldo de silla, en el
panel gelificado después de que se haya conpletado la curacidn.
La figura 6 muestra une manera de formar continuamente un
panel de resina. Ung pel{cula pre-plegada 18 de coloce continua-
mente sobre un medio transportador movible 15, sostenido por un
medio tal como une artese 16, 17. La resing liquida luego se cuela
Ya sea en una sola corriente o capa o en incrementos pars obtener
ung cgps unltaria, sobre la pelicula plegada 18. La resina desde
luego Se resuelve con materisles tales como agentes de curacién,
asceleradores, colorantes o plgmentos, estabilizadores, absorbe~
dores de luz ultravioleta, u otros materieles, Por ejemplo, dichos
materiales se suminstran de manera regulads, hacia uns tuberis o
tuberias o un depésito o depbsitos, que contienen una resing 1li-
quida que luego se cuela. AUn cuando no se ha mostrado en esta
filgura, tal y como se describe y muestra en otro sitio de la pre-
sente, una estera de refuerzo permegble continua de f£ibras de vi-
drio (u otro meterial de refuerzo con o sin la colocacidén si-
multanes anterior subsecuente de los medios decorativos en la
cape 4e resing) se sumerge continua y completemente en la capa
de resina lfquida. La pelfcula superior pre-plegada 18' si se
use, luego se colocs continuamente sobre la superficie superior
de la capa liquida 19 de resina. Un rodillo 20 empuje suavemen-
te la pelicuke 18' en yuxtaposicién de cara a cers con la resi-
ne liquida, y eliming el aire desde debajo de la pelicula. Ain
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cuando se muestra un rodillo sencillo 20, puede usarse uns plu-
relidad y pueden colocarse en cualquier éngulo Util oonrespecto
& la direccién de movimiento del panel tal y como se indice nme-
diante la flecha en la figura 6. Una ocuchilla w hojs 14, de ma=-
Adera, de un material sléstico tal como caucho u otro material
que no raspe la pelicula superior, se usa de manerg semejante al
rodillo pera eliminer el aire desde debajo de la pelfoula. Es
tembien Util emplear una pluralidad de cuchillas a éngulos apro-
piados con respecto a la trayectoria de la capa de resina lidulda
19. Un movimiento de reciprocicifén, tal como aquel que Se propor-
cionar{a mediante una operacidén mamial puede proporcionscrss a los
madios de eliminacidén de aire 14,20,

Tes figures 12 g 23 son ilustraciones de paneles en seceién
trensversal que pueden prepararse mediante los métodos ilustra-
dos en las figuras 5 y 6. Los paneles desde luego no estén orien-
tados necesariamente en estas figuras de la mismsg manera en la
cual se forman; es decir, los peneles pueden formarse con la par-
te inferior y la parte superior en le ublcacién mostrada en las
figuras o en la mayoria de los casos puede formarse en un orden
invertido. Por ejemplo, en la figura 13, la superficie regular
adyacente a la pelicule 18 puede estar en el fondo de la capa
de resina liquids durante la formacidén de la misma, y una super-
ficie plana tersa 24, puede ser la superificie superior. Por la
otre parte, la superficie del molde sobre la cual se cuels la ce-
pe de resina liquida $el como la plancha de vidrio 29 de la figu-
ra 23, puede proporcionar una superficie terse o plana 24 ¥y la
guperficie irregular puede proporcionarse desde le parte superior
de la capa liquida, tel y como se ilustra en la figura 5. Aun
cuando la mayoria de las figuras no muestran una hoja, alma 0 es-

ters de refuerzo 23, tal como la que Se muestra en las figuras
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12, 13 6 16, se prefiere que dicha estera se use., La estera 23 de
preferencia Se incorpora en la capa liquida después de vaclar di-
cha capa co0locando el materiapl de refaerzo permeable sobre y en
la parte superior de la resina liquids, humedeciendo la misma y
ocasionando que la resina paeso a través y rodee el refuerzo 23.
Pueden usarse otros métodos desde luego, pero crean probleuas te-
les como burbujas, y una superficie de poco contenido de resinsg,
que puede corregirse pero con clerta dificulitad, Por lo tarto,
el material puede pre~remojarse con resina o la resina puede colar-
se en ls parte superior del material de refuerzo y ocasionar gue
humedezca el material. La peliculas plegada 18 puede adherirse al
panel de resing curada 1, tal y como se ilustre en la figura 13,
0 puede gparecer sobre ambas caras del panel. Particularmente, si
el panel es Unicamente para uso interior, en una estructura de
edificio, deseablemente la pelicula se desprende del panel.

La figura 14 ilustra el resultado de revestir una pelicula
25 sobre una superficie de colado y formar lineas separadas en un
digsefio distribuyendo una resing liquide trensparente u opaca, co-
loreads 6, a través de una porcidn del érea de la pelicula 25. Pues-
to que la mayorfa de las resinas de colado catallzadas, se enco-
gen y/o despiden calor durante la curacién, la resina del disefio
puede encogerse o el calor puede reblandecer y alargar la peliculas
estirando la pelicula del fondo del molde, para formar un barde
leve, o hundimiento 34 (figure 14) en la forma de una indentacién
en la pelicula 25. El estirado se efectia de la manera ilusireada,
cuando se forme el diseflo con una resina cstalizada liquida y la
resina del diseflo se deja solidificar haste un estado firme o 86—
1lido antes de colar la caps de resina liquida 19 de la cual resul-
ta el panel de resina sélido 1. Esto acentua adicionalmente, el

diseffo. El disefio puede ser de resina opaca o de una resina trans-
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lucida o transparente.

Las figures 15 y 16 ilustran las modalidades preferidas de la
invencidén en donde ambas caras o lados de un panel de difusién de
lu, y de transmisién de luz comprende pliegues pronunciades, ta-
les como grietas y protuberancias particularmente de manera tal
que el panel es seml~transparente y presenta facetas mdil*tiples,
irregulares al azar, como una joya y cono un prisma. Tal y como
se muestra, la peliculas de pléstico plegada, pusdo quitarse de o
adherirse permanentemente a una 0 ambas caras del panel.

Las figuras 17, 18, 19 y 20 ilustran panels que comprenden una
hoja reflectora 26, 26' o una pelicula, hoja o polvo reflector
equivalente, que forma parte permanente del pansl. El materiel re-
flector puede ser como un espejo, tal y como el lado pulido de

la hoja de sluminio, o puede ser difusor de luz, tal como el la~
do especular o esmerilado de una forma comin de gluminio, o tal
como una capa delgadas de polvo de broncear. Cuando se usa lg hoja
de aluminio, puede enodizarse electroliticamente para formar ung
pelicula de 6xido que puede tefiirse de cualquier c;olor de=eado

o imprimirse con un disefio. Ia hoja 26 de la figura 17 puede
imprimirse con un disefio. La hoja 26 de la figuras 17 pueds incor-
porarse en una capa singular de resina liquida, de manera semejan-
te, al método que se ha ilustrado en la figura 5, seguido por
colado de dicha resina an incrementos sucesivos. Alternativemen-
te, 81 1la hoja estd perforada, puede simplemente colocarse sobre
ung capa de la resina liquida y sumergirse en la misma. La peli-
cula reflectora, de preferencia es opaca, tal como una hoja de
netal, y pueds colocarse sobre u formar el lado terso y plano

del panel tal y como se ilustra en la figura 18 o pueds propor-

cionar la pelfcula y parcialmente aplanada que constituye la su-
perficie del molde 26 como en la figura 19. La figura 20 dlustra
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un producto gque puede obtenerse metalizando o revistiendo de
otra menera una pelicula de pléstico 28 con un material reflec-
tor de 1luz 27. Es este caso, la pelicula laminads o revestida
sirve como la superficie del molde y se adhiere permaenevtemente
al panel resultante de resina sintética curade.

Las figuras 21 y 22, ilustran modalidades en donde se incor-
pora un pigmento tal como didxido de titanio en la resina liqui-
da catalizada misma, tal y como aparece en la figura 22, o que
puede aplicarse tal como se sugiere en la figura 21. En el caso
de la figura 21, la capa plgmentada, es un revestimjento sobre
una pelicula de transmisidén de luz 10 o se incorpors a través de
dicha pelicula de transmisién de luz. Otra variscidn il para
el panel tal y como se muestra en la figura 21, es colar una ca=~
pa separada 10 de resina sintétice catelizada liquida que contie-
ne el pigmento. En éstes figuras el pigmento estd de preferencia
presente en una cantidad que hace que los paneles sean translici-
dos por lo menos con respecto a la luz dirigida sobre los mis-
mos, como Se ve desde el lado opuesto. Estos paneles son uUtiles
como aparatos de alumbredo y otros aparatos en donde es deseable
que haya luz blance altamente difundida.

Los paneles de las figuras 21 y 22 estdn bien adaptados para
usarse en los garatos para alumbrado, tal como se ilustra en la
figura 9. En el gparato para alumbrado ilustrado, la estructura
de soporte o el alojamiento 30 se proporciona con un bulbo de
iluminacién 31. El penel 1, con la capa 10 contiene un pigmento
tal como didxido de titenio y estd montado sppopiadamente de la
manera que se muestra entre lg fuente de luz y el dree de utili~
zacién de luz. Deseablemente la peliocula o cepa 10 es de un ma-
terial que absorbe o tamize la luz ultravioleta, o es de un ma-
terial tel como "Tedlar", que céntiene un agente de absorcidén de

diche luz. Los paneles, tales como aquellos que Se muestran en las



10

15

20

25

30

- 28 =

figuras i2 a 16, f en las figuras 21 a 23, son uUtiles pares medios
de iluminacién.

Ta modalidad de la figura 23, se forms de preferencia usan-
do una plancha de vidrio 29. De preferencia el vidrio forma la super
ficie de molde inferior y la resina liquida transparente 19 se
cuela sobre la misma, seguids por colocar una superficie 4= molde
tal como le pelicula 18' contra la capa de resina liquida 19 en
contacto de deformé.cidn de liguido con le misme a través de todas
les caras colocadas en yuxtaposicién de la capa de resina liqui-
da y la superficie del molde, seguido por la curacidén de la resi-
ne peres obtener la resina curada 2. Si la resina es no adherente el
vidrio, el pensl puede desprenderse del mismo. Por otra vzrte, los
mgterieles tales como las resinas epéxido se adherirén permanente-
mente al vidrio y alin en el caso de resinas no adherentes liqhi-
das o curadas, elvidrio puede revestirse con una resing epéxido
u otro material adherente ol vidrio. Tal y como se ha sugerido en
lo que enteceds, se prefiere usar un materigl de refuerzo estruc-
turel dentro dela resing liquida.

Un érea de la invencidn que amorita atencidn especisal, se ha
ilustrado en la figure 38. A fin de preparar un panel de resina
sintétice que tenga un dibujo coloreado en el mismo por ejemplo
un dibujo que se asemeja al vidrio coloreado, ¥y gque incluye una
mltiplicidaed de resinas que tienen colores diferentes, en donde
las éreas coloreadas quedan contiguss gna g la otra, para formar un
disefio moteado unitario, un método recientemente usado por el soli-
citente es proporcionar represss o divisiones temporsles, pera
seperar las 4rees de la resina, curar la resina, quitar los medios
de divisién temporasles y llenar los valles con resina lfquida adi-
cional que se cura para formar une capa unitaris. Cusndo se deses

incorporer un medio de refuerzo, este se hace ya sea en las aress
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individueles o despues de curar o de curar parcialmente el &area
individual, quitar el medio de divisidén tamporsl y colar una ca-
pa de resina dicional, se forma un articula auto-ligado. Otro
método ha sido formsr un panel reforzado de una resina gue tiene
un solo coleor, repitiendo esto con otros colores, corter los pa-
neles individuales en seccidnes y leminer estas secclones an otrs
cape de resina uw otro material pars formar un panel unitario, tal
y como se muestra mediante la Patente de los Estados Unidos ni-
mero 2,905,580,

Dicho método simplificado Se proporciona mediante ig pre-
sente invencién, tal y como se muestra en la figura 38. Este mé-
todo involucra colsr incrmentos de resging sintética, cehalizada,
1iquida coloreada, de transmisidn de luz, a partir de porciones
de la resing ligquida que tiene colores diferentes en la forma de
un disefio moteado para formar una cepa unitaria. Se ha encontrado
gque un método especiamlmente satisfactorio involucra llever a la
practica este método de manera tal que las dreas contigues de re-
8ina que tienen colores diferentes, se cualan pars formar un pa-
nel unitario y adn se empalman una en la otre para proporcionar
combinaciones de colores moteados. Despues de colar dicha oapa
de varios colores, si se deses, Se logrs un metodo adicional, in-
sertando las pdas o dedos de un medio tal como un peine eldstico
por lo generel en forma de una meno en ls reeine, y aplicar un
movimiento oscilatorio hacia adelante y hacia atrds o un movi-
miento de carrera. Este método de unae sola vaciada con una sols
cepa unitaria de resina colada, es mucho més sencillo que un mé~-
t0d0 que usa une pluralided de capas. La resing, tal y como se ha
discutido en otra parte de la presente, de preferencia es upa re-
sina transparente, y el panel resultante de preferencia es semi-
transparente, tal y como se define en la presente. Esta mejora

i
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involucra coler una capa unitaria de una resina coloreads 1lf{qui-
de catalizada sintética con un disefio en la misme, colocar uns
estera permeable de fibre de vidrio o un material de refuerzo
equivalente a través de toda érea de dicha cape unitaris, rodear
la esters con una resine sin alterar practicamentte el disefio
¥y curar lg ocapa ligquide refrozada résultante, para formsr un pa-
nel de tramsmisién de luz que tiens el disefio visible desde ambos
lados. De preferencia se coloca una pelicula tal como de "Mylar"
6 "Tedlar", sobre le parte superior de la capa liquide antes de
que 8e cure. Esto sirve pere proteger les resinas sensilblea el aire
y también mejora la forms plane de le hoja de resina. Ademés, se
eliminan ficilmente las bolsas de aire.

En mayor detalle, la figura 38 ilustra ciertos aspectos de
la invencién en una hoje de flujo de contorno o forma diagram'é'bi-
ce. Tal y como se indica mediante la leyenda, los pasos principa-
les o bésicos se indican mediante cajas de lineas sdlidas que ro-
dean 1los pesoe y flechas s6lidas que prosiguen hacia el paso si-
guiente, mientras que.los pasos adicionales dentro .de la invencidn
88 indican mediaente lineas quebradas. Los pasos principales son:
primero colar incrementos de resineg sintética curable liquida co-
loreada de transmisidn de luz en un disefio meteado pars formar
una capa unitaria sobre una superficie de colado. Lig resinag de pre-
ferencia es ung que ses curable, por medio de un catalizador de
curacién tal como se define en otre parte de la presente, ya que
seg una resina termofraguable, tal como un copolimetro de poliéster
no sgturado-estirenoc o una resing termoplédstics tal como polime-
tilacrilato pdlimerizado en presencia de un catalizador apropiado.
Sin embargo, tal y como se indica en lo que antecede, puede tam- .
bien utilizarse otras técnicas para proporcionar la caps unitaria
de resina 1i{quida, La superficie de colado de preferencia es la

pelicula arrugada y parcialmente aplanads o extendida o abierta

86lida que tiene pliegues pronunciados, tal y como se describe

|}
en 10 que antecede, ain cuando son utiles superficies de colado
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de otras configufaciones con 1los pasos de la figuras 38, segundo
colocar un material de refuerzo tal como una estera no tejida de
hebras continuas de fibra de vidrio a través de toda el &res de
la resina de capa liguide y ocasionar que el disefio motesdo co-
loreado humedezca la estera, y para que penetre y pase a itravés
de la misma, y rodee la misma; y tercero, curar la resing para
obtener un panel de trensmisidn de luz que tiene un disefio vi-
sible a trevés del mismo desde cuslquier laedo del panel. Tal y
como se sugiere, la estera de refuerzo de preferenciam es de fi-
braes de aproximedemente el mismo indice de refraccidén que la re-
sing curada, mediante lo cual es practicamente invisible a la
simple vista en el panel scabado particularmente, cuando ce usa
une alta relacién de resina o fibre ¥ en donde el indice de re-
fraccidn se ha hecho coincidir.

El medio decorativo, de preferencig en la forma de elemen=-
tos de disefio s6lidos separados, tales como eldsefic de resina cu-
rads transparente, translicida u opaca 6, se muestra por ejemplo
en las figuras 1, 4 y 14, hojas de planta natural, hojas natura-
les tratades para eliminar todo, excepto la red de venas pareci-
da a un encaje, escemas de madreperls, oropel, mariposas, tal ¥y
como se muestra en la figura 13, u otros elementos de disefio se~
parados son Utiles., Los elementos de disefio separados se colocan
individuelmente 0 se adhieren anteriormente al material de refuer-
20 o al meteriel altawente permeable tal como une hoja en forma
de gasa de papel celuldsico muy delgado. Cuando se usa el dWltimo,
las fibras celuldsices se convierten en précticamente invisibles
en el panel. Los elementos de disefio sélidos desde luego, Se co-
locan sobre la superficie de colado, ya sea antes de colar la re-
sina liquida del paso (1) de la figura 38, tal como se sugiere me~

diante el pago "a", o sea colocan "obre la superficie de la capa
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colade de resina liquida, a partir de paso (1) tal como se sugie-
re mediante el paso "b". En el cesode que 1los pasos sigan la via
(1), luego "b", en el paso (2) el alms porose de fibra de vidrio
u otro material de refuerzo fuerzalas elementos de diseflo hacia
abajo adicionaslmente hacia la capa de resina liquida. Si se utili-
Zza el paso "g" el almg de refuerzo ¢ estora mantiene el medio de—
chrativo dentro de la capa de resina. Cualesquiera que scen los
pasos que Se usen, el diseflo moteado formado mediante incremen-
tos de resina coloreade diferentements, caso no se altera median-
te ol medlo decorativo o los elementos de disefio o por medio de
la estera de refuerzo colocada en los misgmos.

Un paso opcional adicional (no ilustrado en la figura 38)
inleuye le colocacidn de un medio decorativo vomo elementos de
disefios 86lidos separados sobre la superficie de la resina liqui-
da despues del paso (2), luego prosiguiendo con el paso 3, con o
gin el paso "b* § el paso "d". Esto se efectia de preferencia
cuando se desan Areas opacas o wun efecto opaco.

Cuendo la vis es directamente desde el psso (2) hasta el
paso adicional "e" se coloca un nucleo estructural sobre la super—
ficie superior de la resina liquida que contiene el alma o este-
ra de refuerzo incrustada. En caso de que el nicleo estructural
sea de un dibujo de panel de abeja, tal y como se ha ilustrado en
las fuguras 7 y 8 y como se muestra, se prefiere que el filete
12 se levante desde cada lado hasta un grado qus cubre entera-
mente el miembro en forma de panel de abejas 11, ya sea medlante
los filetes mismos o con eyuda de ung pelicule de resina y los
filotes a cada laso se unen & aquellos del otro lado. Los vapo-
res de monémero-atrapados o retenidos, ayudan a formar dicha pe-
1{cula de resing en el panel de abejas. Cuando se siguen enton-
ces el paso (3) y el paso "e", se obliiene una estructura semejan~
te a aguella que Se muestra en las figuras T ¥ 8, Son utiles otros

t
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micleos estructurales que proporcionan rigidez y resistencis al
panel acgbado. En ca®o de que sean opacos, tales como de madera,
madera terciada, tabla formeda de particulas o pléstico espuma-

do, el diseffo moteado de trensmisidn de luz es vieible =z travéd
del grueso de la capa de resina hasta la profundidad a la cual
gparece el nicleo estructural o material opaco. En el cz80 de un
panel de abejas, desde luego la estructura sbierta del mlsmo propor-
cions vieibilidad de disefio dasde cualquier lado.

El paso asdicional "d" s decir, cuando se cubre la resina li-
quida con une pelicula, se usa apropiademente eutre los pasos (2)
v (3), siguiendo un procedimiento semejante a aquel que 8e ha mos-
trado en la figura 6.

‘ Adn ocnando parecerias imposible formar un producto exento de
burbujas aplicaido la pelicula plegads de la invencién a la super-
ficie superior horizontal de una resina liquida para proporcionar
la superficie con faceta, varias condiciones, pasos y factores se
cree que contribuyen a esite resultado altamente deseable tal y co-
mo se ha descubierto en relacidén con la presente invencién. Le
conformacifn de la cara de resing se efectia mediante una confor-
macién de contacto exenta de presién de la resina en la pelicula
logréndose el desplazamiento de aire moviendo progresivamente la
formacién de menisco. Un paso importante involunra la manera de
colocar la pelicule plegada que si se hacemroximadamente, evita
grandemonte el aire atrapado debejo de las partes mas elevadas de
le peliculs con facetas. Esto se efectia de manera de gprovecher
la tendencia de la resina liquida, a former un menisco por enci-
ma del nivel normal del 1liquido, cuando esta en contacto con una
superficie verticael o inclinada. Para disminuir las burbujas, la
magpera de hacer manipular la pelioula es importente, siendo ven-

tajosa comenzar el contacto de la pelicula y de la resina en un
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solo punto (v.gr., en una esquina o en el centro de la pelicula
plegada), 0 a lo largo de una linea (como una orilla de la peli-
culs plegada) de manera semejante a aquella que se ha ilustrado

en la figura 6. Una segunda particularidad importante para mani-
pular la peliculs es la velocidad con la ouel el resto de la peli-
culs se coloca en contacto con el resto de la superficiec de la re-
Sina, una vez que se ha efectuado el punto inicigl o contacto de
linea (que se resume mediante la frase "ocontacto de punto"). Este
régimen es de menera tal que, para la mayoria de las resings 1{-
quidas, cuando se comienza en un extremo de un panel de 3.048
metros de largo; en un periodo de entre aproximadsmente 10 segun-
dos y sproximedamente 5 minutos es el que se ubtlliza normalmente
para colocar gradualmente el resto de la pelicula, progi'esivm);en-
te, desde ol contacto de punto inicial es contacto con la duper-
ficie liquida restante. Este tiempo desde luego veriari para las
resines y peliculas diferentes y depende grendemente de permitir
que el menisco se desarrolle y avance junto con el contacto pro-
greéivo de la pelfcula y de la resina. Por lo tanto', un jarabe de
colado espeso viscoso, tal como el jarabe acrilico que se vende
bajo la marca de fébrica "Lucite" por duPont, puede requerir un con-
tacto progresivo mae lento de la pelicula y de la resina a partir
del contacto de punto inicial de lo que se requeris por un liqui-
do més fluente. Al usar la resina de viscosidad més baja, el menis-
co puede formarse pregresivamente, & un régimen mucho mds répido.
El angulo entre un plano que sigue generzlmente la longitud y ancho
de la hoja (que a continuacién se denomina el "plano de la Hoja"),
¥ la superficie horizontsl de la resina en el punto de contacto
también es Britico hasta cierto grado, debe ser tem Pequeflo como
se a posible pero mayor de 02 y menor de 902. Dicho de otra mane-~

ra, este éngulo de inclunacién del plano de la hoja que se estd co~



20

10

15

25

30

- 35 -

locando progresivamente en contacto con la superficie de la capa
horizontal de resina liquida desesblemente es por lo tanto mayor
de 02 y menor de 902 en el punto de contaocto de los dos. De pre-
ferencia es entre aproximadamente 12 y sproximedamente 302 pare
los resultados més efectivos. El régimen de contacto progresivo
debe ser 1o bastante lento por lo menos para permitir que se for-
me un meniago ¥y para permitir que el menisco siga el contorno
cambiable de la pelicula plegada, desplazando de ésta manera, po-
sitivamente, el aire desde las crestas. Una prueba muy sencilla
para un resina y pelicula determinadas, es seguir los pasos ante-
riormente discutidos y ajustar el régimen de contacto progresivo
hasta .q_ue se obgerve que esti aun ninimo el atrapamients o re-
fencién de burbujas, debajo de la pelicula, es decir, el régimen
¥y el éngulo de contacto progresivo som de msnera tal que el menis—
co se forma progresivamente y sigue el contorno cambimble de la
hoja. Otra pruebs, sobre una escala de laboratorio es sumergir
una espétula o una hoja de cuchilla en un vaso de vidrio o bidén
de la resina liquida a un’angulo de inclinecién de sproximadamen—
te 102 g 202. Moviemdo la hoja hacia abajo hastg la resina a ve-
locidad variables, se determina facilmente el régimen de inmer-
sibn o de contacto progresivo en donde se impide la formacidn
del menisco (con la formacidén consecuente de burbujas en le préc-
tica). Le importancia del angulo de inclinacidn es la de que, con
un éngulo glto (de 902 a mayor) se forma un menixo pequefic con
una inclinasecidn baja, mientras que a un dngulo de eproximadamen-
te 302, o menor, ellmenisco ge hace més grande y més pronuncia-
do, lo cual permite que el menisco siga el contorno variable de
la hoja plegada, mientras que todavia desplaza positivamente el
aire e impide la formacidén de burbujaes. Si el contacto es dema-
siado répido e es simultineo a través de toda la superficie (in-

clinacidn de 02), se aumenta la formacidén de burbujas. La demos-
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tracidn gréfica de la importancia de éstos fendmenos se suminise—

‘tra, mediante wn cuchillo se mesg pars simular le pelicula y

vn vaso de agua coloreada, para simulexr la resina; la importan—
cig de un éngulo de inclinzcidn bajo y el régimen de contacto
se hace evidente inmediatamente. Lios pliegues nismos contribuyen
e mejorar la formacién del menisco. Esto puede demostrarse rete-
niendo un cuchillo de messa verticalmente, en contacto con el la-
do de un vaso de un vaso de agua o de resing liquida, a un dngulo
con respecto @ dicho lado; se observard que el menisco es mad
alto que el dngulo més pequefioc que simula un pliegus, Puede propor-
cionarse otra demostraoidn curando una peliocula plegedas inclina-
da, parcislmente en contacto con una superficie de resins y cor-
tando el panel curado en varics puntos, para observar el menisco.
Es a@simismo evidente que las técnices de produceidn en mesa, debe
disefiarse tomendo en cuente sus factores,

A veces gqueden atrapadas unas cuantas burbujas inadvertida-
mente, o no se liberan totalmente medisnte el material de refuer-
Zo permeable, si se uma. Se ha encontrado shors qué estas burbu-
jes pueden todavia eliminarse, a pesar del hecho de que han que-
dado retenidas mediante las crestas de facetas o las pértes levan-
tades de facetae de la peliculs, y al mismo tiempo se evita la
desfruccién de la configuracidn de superficie de facetas milti-
Ples. De maneras algo sorprendente, 8i las crestas o partes levan-
tadas se hundesn o aplanan temporalmente para liberer y mover
las burbujas hasta la orille (tal y como se sugiere mediante la
figura 6), la natureleza plegada de la pelicula ocasiona que
selte de nuevo y permanezca en contacto con la resina ligquida.
Bste es otro paso importente, para producir uns hoja exenta de
burbu jas.

Las hipdtesis y teorias anbteriores y otras que se expresan
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en le presente sé destinan a ayudar a explicer la invencién,
pero la invencién no queda limitada mediante las mismas.

Para volver a manifestar ampliemente la mejora de la figu-
ra 38, ain cunado la capa unitaria de resina que contiene un
diseffo estd todavia liquide, se extiende un almas poross de una
fibra de vidrio no tejida o un material equivalente, a fravés
de toda el érea de la cspa liquida, humedeciendose el alma con
la resing liquidé a medida que el almg se sumerge dentro de la
capa liquida con el disefio coloresdo pricticamente sin alterar
de manera que la resina penetre a través de la esters y cubra
la misma. DLa resina luego se cure para obtener un panel de trans-—
misién de luz que tiene el diseffo visible a través del mismo,
desde cualquier lado. Se considera que una de las particulari-
dades de novedad més importente en la combinacidn de pasos de
la figura 38 es el método de "un solo vaciado" para obtener
un panel que tiene un diseflo decorativo en el mismo y un alms
de refuerzo de fibras de vidrio o de un material equivalente.

Otra particularidad es un método simplificado para obte-
ner una estructura tal y como se muestrs en las figuras 7 y S.
En el pasado, un procedimiento comin para combinar un ndeleo
de panal de abejas con paneles sinteéticos de tranmsmisidn de luz,
hg sido utilizar una hojs de resina sintética curade pmeformada,
¥ aplicer un adhesivo o una capa colada de resing sintética so-
bre la misma (con o sin disefios ornementales o medios ornamen—
tales dentro de la seginda capa liquida colada de resina o de
edhesivo), seguida por colocar un ndcleo de panel de abejas en
la capa de resing liquida o adhesivo. Ia reeina o adhesivo puede
contener convencionalmente un alme de refuerzo. Utilizando un
método de un solo vaciado para suministrar una capa liquide de

resina sintética que contiene color tal como pigmentos o colo-
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rantes en el disefio moteado deseado seguido por la sumersidn
de un materigl de refuerzo en la inisma ¥ colocendo un micleo
de panal de abejas en contacto con el alma de refuerzo, oubrien-
do la parte superior del penal de asbejas conun material harmefi-
co al aire tal como una pelicula, pars ssegurar la retenecién o
atrapamiento del mondémero y otros vapores que de esta mauers re-
vestiran el micleo de papel y forzando el mismo hacia ebzajo con
una fuerzas que gplasta y comprime el alma de refuerzo, mientras
que la resine estd en forma liquide y ademss la fuerzs Ge mante-
nimiento es considerable y en relacidn con el f£ilo del cuchillo
del material de panel de abejas comprimiendo adicionalmsnte, la
estera de refuerzo hasta una proporcién relativamente pequefio
de su grueso original en el punto de contacto, se evitan un'ni-
merc de pasos que Se requieren mediante los procedimientos ante-
riores. (Los ejemplos de los procedimientos del arte anterior,
pueden enconitrarse en le Patente de los Estados Unidos de Bacon
Nimero 2,477,852 y en Pldsticos Britdnicos, péginss 201 g 205,
de Jjunio de 1952, y en mi patente de los Estados Unidos mimero
3,072,973. Esto puede verse usaendo el procedimiento de la figu-
ra 38 en combinacién con el paso "¢" pudiéndose obtener un panel
decorativo que tiene caracteristicas de resistencia exd.entes,
cuando se utilize un procedimiento no complicado. La capa de
resine sintética liquidae 19 que contiene el disefio decorativo
tal y como se proporciona mediante el paso 1 de la figura 38
puede colarse sobre una superficie tersa, une superficie realze-
da, tal como una pelicula mecénicamente plegada que proporcions
facetas como une joya y como un prisma o sobre cualquier otra
superficie, tal como aguellas convencionales en el arte.

La figura T, por ejemplo, muestra un nicleo de panal de abe-

Jas 1l de papel, de metal, de resina sintética, tela textil o un
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material equivelente, ligado asegurademente en log paneles de

resina sintética uno sobre cada cara de panal de abejas. El di-

seflo decofativo es de maners tal que la luz transmitida desde
un lado al otro del panel pase a través de una resina s;ntéti—
ca transparente que contiene colorantes o pigmentos pars pro-
porcionar dibujos o dreas tefiidos, moteados, de varios colores,
gsemitransparentes, proporcionando un efecto estético cgradable.
El material de panel de abejas 1ll, y los filetes 12 prororcio-
nen resistencias y proplededes estéticas adicionales &i pro-
ducto, perticulaermente cuando le resina cubre completancnte to-

das las superficies y las caras del material 11 y fior lo tanto

.es unitario desde una cara del panal g la otra, con la resing de

cada lado del panel conectada directamente con la resina del otro
lado proporcionando una estructura unitaria que queda sujetada
completamente. Quedarda compréndido que las figuras no necesaris-
mente son a escala. Por ejemplo, la porcidn de la resina que re-
viste el materigl de panal de abejas 11 y que conecta y une los
filetes 12 es spropiadamente sold lo bastante grueso para cu-
brir las superficies del material de panal de abejas. Son uti-
les revestimientos mas gruesos, tal y como Se muestra, en don-
de se requiere una resistencis todavig mayor. Tal y como Se sa-
be, ain cumndo el materisl 11 del panal de abejas es bastante
delgado tal y cgmo se ha llustrado, cuando e ve un panel trans-
parente o semi-transparente en una direccidn perpendicular a

la cara del mismo, los filetes 12 proporcionan el efecto de un
panal de abejas mucho mds grueso y resistente. El grueso apa~
rente del alma de panal de abejas, e8 mucho mayor de 10 que es

de hecho, EL efecto en forma de burbujas también se proporcio-
na medignte la reflexidén de luz desde la superficie curvada de

la resing sintética que encierra el gas o el vaepor o el espacio
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de la bolse vacia definida mediante los filetes 12 y los pa~
neles de resina curads 1.

AYn cuando los paneles de nucleo de panal de abejas que se
hen ilustrado en lae figuras 7 y 8 tienen una cara tersa o pla-
na 24, la otra cara 18 teniendo facetas como une joya o como un
prisme 4, que se define mediante las partes elsvades 2 y las par-
tes hundides 3, ambas caras pueden ser iguales.

Las figurss 31 y 32, muestran los pasos fundamentales inco-
lucrados para preparar los disefios formsdos mediante dreas loca=-
lizedas 7 que transmiten una meyor cantidad de luz en el resto del
panel (que se muestran adicionalmente en las figuras 2, 3 y 33 a
7)) ¥ que son Wtiles para preparar anuncios, ventanas ornamen-
tales y articulos semejantes. AUn cuando estas figuras ilustran
la modalidad preferida de la invencidén, en donde se uvtiliza una
pelicula que tiene pliegues pornunciados, seri evidente que las
peliculas realzadas, las peliculas tersas o las peliculas que
tienen otras configuracliones pueden también usarse para formar
los diseflos 7 tal y como Se ha manifestado en mi I;atente de los
Estados Unidos mimero 3,072,973.

La resing liquida 19 de la figurs 31 contiene de preferen—
cia un alma de refuerzo 23, 23'. Por ejemplo, suponiendo que la
capa de resing de la figura 31, sea de un grueso de 3,18 milime-~
tros, se proporcilona un refuerzo gpropiado mediante ung estera
no tejide de fibra de vidrio de aproximgsdamente 1.59 milimetros.
Dicha estera es aproplademente de una naturaleza slgo rigida,
ya que, por ejemplo cuandoe un pedazo de la estera de aproximada-
mente 15.24 centimetros por 6,10 metros por 1.59 milimetros se
mantiene con lz mano por un extremo, el peso de lg estera lo fle-
xiona 86lo levemente;.en otras palabras, la estera de fibras de

vidrio de preferencia es auto-sustentadora, tal como lo es el
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producto M9600 de la Owens-Corning Fiberglas Company, mecione-
da en los ejemplos que se dan a continuacidén, No es esencial

gue el material de refuerzo sea auto-sustentador. Sin embargo

se prefiere, tal y como se menciona en lo gque antecede, debi-

do a que ayuds a la rigidez y ayuda a los factores estructura-
les., Tal y como se muestra en la figura 31, la superfivie supe-
rior de la capa de resing liquida 19 que comtiene un cataliza-
dor de curacién y un acelerador de curacién se proporciona en
la modelidad preferids de la invencidén con une pelicula, ple=
gade que proporciona las facetas y prismes tal y como s¢ des—
ceribe en otra parte en la presente, y alin cuando no se¢ hy mos-
trado en esta figura, el fondo de la cpa liquida tambisn se pro-
borciona deseablemente con una pelicula plegada preferida de la
invencidn. Despues de que se cuela la capa 19 de la resina 1i-
quida y de que la pelicula se coloce a través de la misma, el
elemento de moldeado 21 se coloca sobre la pelicula superior.

El elemento de moldeado mismo puede tener un peso adecuado a fin
de desplazar parcialmente la resina liquida 19 (tal y como se
muestra mediante las flechas en la figura 32) y formar uns impre-
sién en la pelicula de recubrimiento y en la resina liquida pa-
ra lograr el desrealce, o puede afladirse pesos 8l es necesario.
Un elemento de impresidém de pesoligero, tal como una madera ter-
cianda de 6.35 milimetros usada con pesos, se ha encontrado que
es satisfactoria. Al uso de un material de refusrzo tal como
una estera de fibra de vidrio 23, tal y como se muesira en lg fi-
gura 31 a 37, aflade resistencia a la estructura del panel ¥y
tembien e Wtil para limiter la profundidad de la indentacién
local 7. Por lo tanto la estera 23, de preferencia es précti-
camente incomprensible mediante la fuerza aplicada al miembro

de impresidn 21 mediante lo cual proporciona un lecho de gueso
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wniforme sohre el cual descansa el peso del miembro de impresidn.
Ya Sea que se use 0 no un materigl de refuerzo, la profundidad
del drea desreslzada debe ser menor gue el grueso del panel. Es
decir, debe retener cierta cantidad de resina l{quida, debajo
del elemento de impresién. Con un material de refuerzo del grueso
apropiado, esto no es un problema. Cuando dicho matericl de re-
fuerzo se omite el control de la profundidad se logra mediante
control de culdadoso del peso o de la fuerza que sSe aplica me-
diante los elementos de impresidén por ejemplo mediante un sopor-
te desde arriba. Una palabre de explicacidén con respecys a los
términos "presién", "impresién" y "desplazamiento de la resina",
puede ser Wtil en este punto. La resins liquide de preferencia
es de una viscosidad gproximads entre aquella del agua y un ja-
rabe espeso. De manera deseable 88 lo suficientemente fluente pa~
ra Ser prdcticamente de auto-igualacidén. La peliculs 18 deseable-
mente o8 de un grueso de manera tal que puede plegarse o confor-
marse de otre manera, y cuando uns cara de la pelicula plegada
(6 pelicula que tiene otras configuraciones de suﬁerficie), se
coloca en contacto con una cara de la resing liquida, la pelf-
cula desplazara o deformara la resina liquidﬁ mediante contacto
de manera que las dos caras e conforman una coﬁ respecto a la
otra. De manera semejante, cuando un elemento de disefio séli-
do pesado, tal como 21, 21' § 21'' (figura 32,33 y 37) se colo-
can sobre la pelfcula superior 18!, prevalece una presién prac-
ticamente atmosfética en el cuerpo de la resina, y Se curs sin
acumilar esfuerzos ocasionadds por ejemplo mediante el moldeo por
presidn.

Cuando el miembro de impresién encierra un érea de la peli-
cula, tel como en la figura 3, el hecho de que la pelicula ple-

gada es acoplads a friccidn mediante el miembro de impresiém, y
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cuando se usa un liquido de colado viscoso o espeso, el flujo

de la resina alisar parcielmente los pliegues en el area. En
muchos casos, lg viscosidad de la resina es de manera tal que

la resina liquidae forma un engruesamiento leve del panel adya-
cente a la impresidén 7. Mediante analogia, cuando une pledra se
coloca en sgua, el agua Se desplaza simplemente y no se confiere
un cambio apreciable en le presidén, mediante la presencia de la
piedra. Por 1o tanto, ain cuando la piedra hace una "imprasién"
no hay presién real ejercida por la piedra en el agua. In la
presente s8ituacidn desde luego la pelicula resiste la Aeforma-
cidn hasta cierto grado y si la capa de resina sintética 19 se
refuerza con un alme tal como de fibra de vidrio la pelicwla y

el alma pueden proporcionar resistencia a la deformacién. La
presién debido al elemento de disefio pesado 21, de esta maners

es principalmente sobre la pelicula y/0 el alma de refuerzo, y
augelle sobre la resing esti relacionada bésicamente con la vis-
cosidad de la resina y su resistencia al flujo. Consecuentemente,
cugndo se hace referencia o le aplicacién de presidn localizads o a
la formacidén de una impresidn en wna capa liguida de resina sin-
tética, quedara comprendido que el resultado preferido es aquel
de que la resing liquida se desplace desde su ubicacidn y que
cualquier presidén en el liquido es forzarlo hacla un sitio ale-
jado de la impresidn localizada. Esto se ilustra mediante las
flechas en la Tigura 32, que muestra la direccidn de flujo de la
resina desplazada, mediante y desrealzade por el miembro de impre-
#idn 21, que se construye de conformidad con cualquier disefio de-
seado. Cuando la distancia horizontal entre las indentaciqnes 7
o8 pequefia, la pelicula plegada en la superficie de la capa de
resina, entre las impresiones, puede alargarse ligeramente, pero

de preferencia no estd a un grado en que la pelicula en la siper—



10

15

20

25,

30

- 44 =

ficie de la capa de resina enire lags impresiones pueda plegarse
ligeramente, pero de preferencia no esta a un grado en que se
pierda la estructura plegeda. Ademés, la caspa de resina, puede
goumularse ligeramente adyacente a las impresiones, debido al
desplazamiento. Un medio de impresién calentado que Se usa pe~-
ra alarger ligeramente la pelicula sin romper o fundir ls misma,
es de utilided adicional en la téchica de desreslzar.

La figura 33 representa un articulo tal como un panel o
anuncio decorgtive Wtil con iluminscidén natural o artificial.
1la impresidn 7 se forma de maners semejante a aquella que se
muestra en las figuras 31 y 32, pero se forma con una superfi-
cie de molde o pelicula que tiene partes leventedas 8 y partes
hundidas 9, que estén redondeadas o que proporcionan una seccién
transversal sinmuosa. Dichas partes redondeadaes, se prefieren me—
nos gue los plitegues pronunciados. Tal y como se muestra, la su-
perficle de molde tel como una pelicule arrugada, se ha despren-
dido del panel 1. Una capa de difusidn de luz 1C, semejante a
aquella que se muestra en la figura 21, se agdhiere a una cara
plana del panel. Iias dimensiones "d" y "f" juntas, proporcionsn
la dimensidn "e" anteriormente discutida. La profundidad "d" de
la impresién 7, es lo suficientemente grande, de maneras que cuan-
do le luz se transmite a través del panel, el disefio formado me-
diante las éreas localmente hundidas 7 es claramente discerni-
ble para un observador. En otras palabras, la impresidn 7 es
lo bastante grande, y el grueso minimo "f" del panel es lo bas-
tante pequefio de manera que se transmite una proporcién mucho
mayor de luz a través del drea de diseflo 7 a través del resto
del panel. La dimensién "f" no es particularmente critica, con
respecto al requisito de resistencia, puesto que el disefio ocu~

bre sdélo una parte del Area del panel, y el material de refuerzo,
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¥y cuaslquier resing en el mismo, y el resto del panel, desde luego
contribuyen a la resistencla requerida. De preferencia la pro-
fundidad de la impresién 24" es sproximademente de .127 centi-
metros y 2.29 centimetros, dependiendo del grueso total de "e"
del panel, Se prefiere que la relacidén de "d":"f" sea entre 1:10
¥ 10:1. Son gplicables las mismas dimensiones para las impresio-
nes 7 de las figuras 32 a 37. El panel de resina curada de trame-
misipn de luz 1, de prferencia es una resina sintética coloreada,
practicamente transpasrente como en los otros peneles de la in-
vencidén. Lg figura 34, ilustra uns manere de formar las indenta-
ciones o impresiones 7 en la capa de resina ligquida 1S por me-
dio de un miembro formador de impresiones 21'. En esta filgurs,

se muestran los pesos 32, para proporcionar un moviente descen-
dente gl miembro de impresién 21' para desplazar la resina en el
drea localizada 7, Esta figurs ilustra la posibilidad presente.
Por ejemplo, las partes hundidas 7 en la figura 34, pueden re-
presentar hojas que se asemejan al vidrio coloreado y las eleva-
ciones entre las mismas, pueden representar tiras de plomo metd-
licas (por ejemplo, pinténdose con una pinturs metdlica) entre
las hojes. Formando una impresién adyacente a un borde del panel
tal como en el lado izgquierdo de la figura 34, se proporciona un
medio para vlidrear o fijar un marco.

Lasg estructuras de lg figura 35 se prepars de ma-ners seme-
jente a la estructura y a los métodos que se muestren en las fi-
guras 31 a 34, pero, despuds de colocar el alme o estera de re-
fuerzo 23, sobre la superficie de la resina liquida y de rodearla
con la resina liquida, el elemento estructural 33, en este caso
un tube de metal, se coloce sobre la superficie de la resina 1i-
quida y se incruste en la misma, y se incrusta en la resina liqui-

da una segunde tira mas angosta del material de refuerzo 23'.



10

15

20

25.

30

- 46 -

Esto es seguido por la colocacién de 1a pelicula 18' sobre la
misme tal y como se he descritoe en lo que antecede, ¥y colocan=
do un miembro de impresidn 21 & 21' sobre la superficie despla-
zando le resins desde debajo del miembro pars formar las impre—
giones 7, e incrustando completamente el elemento estructural.
El miembro estructural 33 puede ser de cualquier configuracién
dentade pero es deseablemente de un metal relativemente rigi-

do tal como sobre, aluminio o acero. Puede ser tubular o una ve-
rille y de seccién transversel cilindrica o rectangular o de
cualquier otra configuracién deseada.

Como se muestra en la figura 36 dicho miembro estructural
puede proporcionarse con medios 39 para monter el panel resul-
tante como una unidad estructural tal como una pared. El mieibro
estructursl 33 puede extenderse a travéds de la longitud completa
o anche del panel o alternativamente puede extenderse solo par-
cialmente a trafes de lg misma sencillamente paras proporcionar
un medio convenlente para incorporar al madio 39 pars asegurar
el panel en su sitio de uso. El medlio de aseguramiento de monta~
Jje ilustrado a 39 es un medio de cierre del resorte convencional
pare montar paneles ¥y puertas en algunos casos de meners gque pue-
dan pivotarse alrededor -del eje del medio de aseguramiento. EL
mecanismo ilustrado comprende un miembro de pivote 35 empujado
en acoplamiento con un medio de montaje de cooperacién (no ilus-
trado) en el sitio en donde va a montarse el panel. Usualmente
el medio de montaje de cooperacién comprende una ménsula que tie-
ne un agujero en la misma pars recibir el miembro de pivote o de
montaje 35. El miembro de pivote o de montaje se prensa en acopla-
miento con el medio de montaje mediante el resorte 37, y la tepa
38 y el menguito 36 proporcionan un alojamiento. Este alojamiento

se proporcione epropiadamente con roscas que coinciden con las
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roscas de cooperacidn en el elemento estructural 33.

La figure 37 ilustra otra modalidad de una estructura que
tiene impresiones localizadas peralelas T y porciones eplana-
das parslelas 40 pars proporcionsr una estructura que tiene pro-
piededes sumentadas de difusidn de luz en vista del efecfo pris-
mético de las impresiones 7 y las porcilones gplanasdas 40 que
estan directamente dpuestas una a la otra a los lados opuestos
del panel. Se proporcions una resistencis aumentade mediante la
ngturaleza dotada de nervadures de la estructura.

La figurs 39 es ilustrativa de las estructuras del arte ante—
rior que tiene partes redondeadas o sinuosas levantades y hundi-
das 8, 9. Da pelicule arrugeda 18' se proporciona por ejemplo
mediante el encogimiento de la resina durante la caracién o me-
diante la accidén quimica de los solventes u otros materiales antes
de la formacidén del panel 1. Da invencién ilustrads en las figu-
ra8 2,3 y 31 a 37 es aplicable con la pelicula plegada se confor-
midad con la presente invencidn as{ como con peliculas arrugadas,
realzadas o térsas.

Las figuras 40 y 41 muestran diagraméticamente un medio de
mesas 50 que tiene piezas movibles 52 fijadas por medio de bi-
sagras en un elemento estaclonario 51 Gtil para conformar los
paneles de resina. La hoja de resina con facetas 1, que tiene
peliculas plegadas 18, 18' sobre las caras superior e inferior
de lg misma se cura parcialmente hasta una etapa de gel suave en
la posicidn horizontal y luego los elementos artivulados 52 se
mueven hasts la posicidn deseada, que es vertical en este caso.
Si es necesario puede usarse abrazaderas (no ilustradas) para
impedir que las porclones verticales de la hoja de resina se hun-
dan o aplasten. La resina luego se cura hasta un estado rigido

mientras que se mantienen en la posicidn que se mmestra en la fi-
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gara 4l.

Las figuras 42 y 43 muestran, dlagramndticamente, una mo-
dificacién para lograr la conformacidén de dichs hoja tal y como
8e muestra en la figura 40, Los medios de resorte 62 se suje-
tan en la mesa 60 por medios de las gbrazaderas 64 y depués de
que se formen la hoja y de que llega a la etapa de gol suave, las
abrazaderas s6 qultan y los medios de resorte se mueven hasta su
forma normal. Despues de curarse hasta el estado rigiac el panel
se quita. Son también dtikes otros aparatos y formas incluyendo
curvas complicadas o complejas.

Las figuras 44 y 45 muestran un elemento husco y un método
para hacer el mismo. Les pelfoules plegadas 18, 18! se assguran
entre una formza interns 72 y una forma exbterna 7 estando el
ele verticalmente colocado por ejemplo pediante sujecidén usando
formas de anilla colector u otros medios o adhesivos. La resina
1 luego se introduce entre las peliculas plegadas y se deja curar.
$i ambas formas se quiten, se obtiene un articulo cilindrico
tal como aquel que Se muestra en la figura 54. Si se asegura
permanentemente la forma interna 72 en la peliculg 18, se obtiens
un elemento estructursl por ejemplo ina columne. AUn cuando se
musstra un articulo cilindrico puede ser de forma e seccidn
transversal triasngular, rectangular, clipsoidal, o cualguiser
otre forma.

Ahf 1a resina se curs sin la pelicula superior y el aire
o3 la atmisfera que estéd en contacto con la superficie supe-
rior siendo desesble umar una composicidén de resina que no sea
afectade perjudicialmente medliante curacidn en contacto con gire.
Cuendo se efectia la curacidén en aire por ejemplo de una manera
de poliester no sgturado termosolidificable y estireno, una

buena prictica es usar un aditivo de cera en la resina que ae
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vacfo al Wltimo a fin de que no quede pegajosa la superficie cur-
vada. Una férmulae bdsica Util para la adicidn a dicha resing es
ung mezcla de 20.430 kilogramos de estireno de calidad de plime-
ro en donde se han disuelto 6 tortas (0.545 kilogramos) ds cers
de parafina doméstica. De este lote se afiade una cantidad de apro-
cimadamente 168 gremos g los 20,430 kilogramos de mezcle de la
resina liquida. Esto deja una superficie dura seca, ligeraments
nebulosa que sin embargo puede rectificerse y fundirse hacla un
brillo elevado.

Cuando se usg un gaebinete de curacién gue tiene una plurali-
dad de entrepafios tal y como se ha desffito en lo que anlecede
puede modificarse para permitir la curacién sin aire. Por lo tan~-
td, si las puertas a las que se hg hecho referencia se deslizan
hacia arriba, pueden proporcionarse medios para sellar delde la
atmésfera dichos entrepafios superiores que éstan en uso. Por lo
tanto, si la puerta superior de los gabinetes estén en relacién
de sellado, con las puertas deslizantes o corrodizan, y los bor-
des u orillas de los entrepafios estan separados ligerasmente en
una direccidn hodizontal de las puertes corredizas, proporcionan-
do el fondo de lag puertas con un medio de empaquetadura gomoso
eldstico ge acopla la orills de un entrepafio adyacente los entre-
pafios superiores se sellan de la atmbsfera. Proporcionando une
puerta con une vélvula con une menguera conectada con un medio de
véeio o una fuente de gas interno tal como nitrdgeno puede quitar-
se el aire de cualquier nimero deseado de entrepafios. Proporcio-
nando cugtro puertas corredizas sinceonizadas, pueden colocarse
alrededor del gabinete 4 mesas de trabajo. ElL medio de calenta-
miento enteriormente mencionado estd spropiademente en la forma de
bobina de calentamiento radiante en el fondo de cada entrepafio.

Las resinas de colado apropiadas son bien concocidas por
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augellas personas expertas en el arte y se proporcionan acontinua-
cibn algunos ejemplos. Los preferidos son los procedimientos de
polimerizacidén de volumen homogéneo en donde el méndmero o los
monémeros, los plimeros parciaslmente polimerizados y las mezclas

de los mismos, en forma ligquida, se mezclan con un catalizador
apropiado, un iniciador un acelerados eon oiros materiales tales
como colorantes o pigmentos y la mezcle luego se cuela y 8e cura.
Tal como se usa en lg presents "resing liquids" incluye las mond-
meros liquidos curables basta un estado besinoso sélido. E1l pold-
mero de matacrilato de metilo y los copolimeros de poliestirenc no
saturados y estireno son ejemplos bien conocidos. Los detalles y mé-
todos para formular y colar los monémercs ligquidos, los jarabes de
monémero-polimero o los polimeros 1iquidos se proporcionan en la
literatura por ejemplo por Schildimecht, Procesos de Polimero, Vo~
lumen X, (1956) por ejemplo en las piginas 53 a 58, 462 a 471, 552
a 624, 763 a 786 y las referencias se citan en la presente.

Los 1liquidos o jarabes de monémero o de resina de preferencia
son aguellos que 8e polimerizan 0 se curan mediante un compuesto
quimico al cual se hace referencia en la presente oomo un catali-
zador de curacidn, a temperatura ambiente o a temperatura elevadas
¥ a presién atmosférica. Los polimeros resultentes de preferencia
son termofragusbles (infusibles) por ejemplo los epdéxidos y los
polidsteres termosolidificables ain cuanfo los termoplésticos tales
como scrilicos y los poli’steres lineales son tambien Gtiles. De
hecho los termolpldsticos que pueden fundirse son utiles con tée~
nicaes de fusidn conocidas..

Cuslquier material o materia termosolidificable o termoplis-
tico resino que se endurece con la curacidén tal y como epdéxido,
poliéster, estireno, metacrilato de metilo y cualquiera otros pue-

den usarse para formuler las hojas laminadas coladas y para los
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proceso. Sin'embargo, para fines descriptivos son respecto a los
métodos usados, se usa la formulacidén de la variedad de polidster
termofraguable en esta deseripcién. Si se usan termoplédsticos el
método deserito variard ya que en vez de le cura de aire fe enfri-
ard calor directo. '

Los ejemplos especificos de mondmetros y polimeros dtiles
inlcuyé ésteres de alilo tales como ftalato de dialilo, carbonabo
de bis-alilo de dietilenglicol (que se vends bajo la marca de fa~
brica CR 39 por la Pittsburg Plate Class), cinaure de trililo (que
se vends por la American Cyanamid), copolimeros de carbonato de
bis-alilo de dietilenglicol y metacrilato de metilo, un copolimero
de un mondmero de vinilo tal como estireno con un poliéster no sa~
tuﬁado por ejemplo que Se prepars mediante condensacidén de dcidoe
malefco o de dcido fumdrico con etilenglicol o propilenglicol, Zci-
dos acri{licros y metacrilicos y ésteros de los mismo con o sin po-
1{meros disueltos o suspendidos de los mismo, resinas apéxidos en
un estado no curado liquido tales como ayuellas vendidas con lg
marca de fébrica "BEpon" de la Shell Chemicel Company (epropiada-
mente wa polimero 1iquido de peso molecular bajo a partir de compues
tos polihidroxi ¥ales como fenoles o glicoles, por ejemplo glice-
rol ¥ epoclorohidrina), y otras resinas de transmisién de luz bien
conocidas en el arte.

Un ejemplo de ung resina termopléstica Util mediente técni-
cas de fusién es un plastisol de un copolimero de 85 a 95 por cien~
to de cloruro de vinilo y de 5 a 15 por ciento de acetato de vinilo
o cloruro de vinilideno en la forms de part‘iculas finamente divi-
didas suspendidas en adipato de di-2=-etilhexilo 0 un plastificante
de ftaledo de dicctilo. Las proporciones sén de manera tal que el
plastisol es fluente (v. gr., 1CO partes de resina y 60 partes de

plastificante). Se cuela y Se usa dé maneras semejante a otras re-
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sinas tel y como se describe en la presente con la excepcidén de
que se funde por ejemplo mediente el uso de calor radiante pera
formar una resing liquide cristaline homogénee. Un enfriamiento
sencillo solidifice ls resina. Dichos plastisoles t2l y como es
sgbido se hacen termofraguables mediante la substituecidén de un
mondmero reactivoapropiado por uns poreidn del plastificunte. Otro
ejemplo es lamisma resine en forma pulverizeda que adopto un bate-
do lfquido cuando se funde. Otros plastisoles o polvos termoplés—
ticos son tambien dtiles. La resina, particularmente ocuandio se
usan técnicas de fusidn, debe ser una que no se degrade seriamen-
te mediante contacto con aire o debe utilizarse fuera de contacto
con aire. Lo Wltimo puede lograrse mediante el uso de vaeio,'una
atmésfera o una pelicula, infusible pars proteger le resina.

Las resinas se modifican mediante ingredientes de revolturs
conocldos, taeles como estabilizadores paras impedir la oxidacién,
la fragilidad u otros procesos de degradacién, materiales ignifu-
gos u otros dichos materiales, si se desea. Un ejemplo de un po-
liéster no saturado reterdente de llemes que contiene un hexshalo-
cicloppntadieno combinado quimicamente y un compuesto de fésforo
combinado quimicemente, tal como éxide de tri-metilolfosfina, se
describe en le Patente de los Estados Unidos, ndmero 2,931,746.
Los ingredientes de revoltura que no afecten perjudicialmente las
pfopiedades de trensmisién de luz del panel desde luego Se requierer

Los catalizadores de curacidn convencionales (= los cuales
se hace referencia en el mercado como agentes de ocuracidén como
indicadores y aceleradores, usindose este Ultimo término para de-~
signer un catalizador de cursfidén suplementarioc en donde se usan
Jjuntos dos o mas de dichos maefteriales) se usan asimismo.

Para las resinas eplxido apropiados, los ocatalizadores de cu~-

racién conoeidos incluyen otilentriaming, parafenilendiamina, die-
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tilentriaming, pirine, piperidina, y dietilaminapropilamina y
otras amines. Loe anhidridos del dcido prgdnico y otros mate-
risles son también Wtiles como catalizadores de curacidp tal y
como e8 sapido. De preferencia la cantidad de catelizador de cu-
racién es de manera tal que la mezcla de cetalizador y resina
epéxido contiene sproximademente un grupo epéxido por cada hidré-
geno activo o grupe de anhidrido, aiin cuendo puede usarse lige~
remente més o menos oatelizador de curacién. La cantidad de agen='
te de curaclén o catalizador de curacién, normelmento es de m'as
0 menos 5 por ciento a 20 por cientom basado en el peso de la

resina epéxido no curada, Pueden usarse solventes reactivos en

-algunos casos, siguiendo procedimientos bien conocidos.

Como catalizadores de curacién o catelizadores de polime-
rizacién para los ésteres de alilo, =son dtiles los mondmeros
acrilicos y los poli’steres, los peréxidos orgénicos solubles
en algunos casoa con aceleradores o activadores, tales como sa—
les de Acido orghnico de ciertos metales. Los ejemplos .de los
catalizadores gpropiados eficaces entre aproximadamente tempe-
ratura ambliente y temperatira de eproximadamente 502 C., que se
usan de preferencls con aceleradores tal y como se discute a
continuacidn incluyen hidroperéxido de butilo terciario, perd-
xido de ciclohexanona, peréxido de cetonado metil-etilo y otros
conceidos en d arte. Estos desde luego, en la mayoris de los
casos, son efectivos a temperaturas més eievadas. Otros catali-
zgdores conocidos no se hacen efectivos hasta que se llefan g
las temperaturas més elevedas. Los ejemplos de dichos otros ce-
telizadores de perdxido que se hacen efectivo sélo e temperatu~
ras elevadas, son peréxido de benzoflo y perdxido de di-batilo
terciario. Las reacciones que usan dichos compuestos de perdxi-

do son exotérmicas y la temperatura que se alcanzs depende hasta
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cierto grado de la cantidad de catalizador y/o acelerador pre-
gente. Los aceleradores o activadores Utiles ineluygn nzftenato
de niquel, emterato de niquel, naftenato de cobalto, esterato de
cobaelto y otros aceleradores conocidos. Las cantidades del agente
de curacién tales como el peréxido de cetona de metil-etilo, nor-
melmente varian de eproximadamente 0.1 por ciento a 4 por aiento

en peso de la resina, y las cantidades de activadores tsles como
cobalto (que se afiade por ejemplo como el naftenato) varisn normel-
mente de gproXimadamente 0.01 por ciento a 1 por clente en peso de
la resing. Es deseble una reaccidn exotérmice relativamente eleva—
da, es decir, una temperatura elevada que sSe glcanza dentro de
cuerpo del psnel debido e la reaccibn exotérmice, en ciertos ca-
808, para lograr una curas rédpida y para lograr une ligazén fherte
entre las pelfculas de recubrimiento y/o las almas o esteras de
refuerzo. Por ejemplo, en el caso de peliculas de "fedlar", que

ge tratan para ser adhersntes a la resins de colado, son benéfi-
cas temperaturas altas, dentro del ‘rden de 402 a.1002 C. De mane-
ra semejante, cuando se ha tratado una estera de fibra de vidrio

no tejida, con un revestimiento desgado de una resina epéxido, pa-
ra facilitar la ligecién de la fibra de vidrio en los otros mate-
riales, es deseable una reaccidén exotérmics elevada, La reaccién
exotérmice desde luego no debe ser tan grande como pare volatizar
los componentes de la resing de colado ocasionando por lo tanto
burbujas y no debe ser tal slevada s8i como para ocasionar la de-
gradacibén de la resinae sintética. Una alternativa con respecto a
una resccién exotérmica elevada, o8 el uso de calor asplicado exter-
nemente. Desde luego las resinas de colado y los agentes de cura-

cién son conocidos y son Utiles permitiendo la curacién a tempera~

tura aproximadesmente smbiente. Son bien conocidas las almas o este-

ras de refuerzo utiles, Por ejemplo, los hilos de fibra de vidrio
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tejidos o las esteras afieltradas no tejidas, se han usado desde
hace mucho tiempo como un refuerzo para 1os paneles de resing
sintética. Las fibras de vidrio se han tratado conminmente con
compuestos tales como resinas epéxido, dietoxilano de diulilo, tri-
clorosilado de alilo y productos de reaccidn de tricloresglano de
vinilo para activar la adherencia en la resine de colado. Los
ejemplos pueden encontrarse en la Patente de los Estados Unidos
mimeros 2,763,629 de dicho tretamiento, para activaer la adherencia
de la pelfcula de vidrio a les poliésteres d ésteres de alilo no
saturados. Los compuestos de cromo, tales como los complajos Werner
y las elmas o telas de fibra de vidrio revestides con eplxido tam-
bién se han usado tal y como se muestra por ejemplo en lz Patente
de.loa Bstados Unidos mimero 2,746,896. Las resines epbxido por
ejemplo se aplican apropiademente a partir de ung solucién en sol-
ventes orgénicos si son resinas normalmente sélidas, y si son re-
sines parciaslmente curadas, la estera puede impregnarse ligeramen-
be con Pesinas epbxido no curadas, seguido por tratamiento que
incluye la curacidn en presencia de un catalizador de curacién co-
nocido. Le esters desde luego deseablemente es permeable y capaz
de humedecerse mediante la resing de colado. Ademés, el grueso de
la estera 23, o de un material equivalente es igual a 0 menor que
la dimensidn "b" (figuras 15 y 30) o igual a 0 menor que la dimen-
sidn "f* )figura 33).

Adn cuando la invencidn puede practicarse con cualquier forma
de un medio l{quido termopléstico o termosolidificable, los si-
guientes ejemplos ilustrados los fundementos bisicos de la invens
cidn,

EJEMPLO 1
Una hoja de una pelfcula de poliéster "Mylar" (una marce de

fabrica de E.I. duPont de Nemours ard Company Inc., siendo la pe-
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1{oula de tereftalato de polietileno), de 25.40 xﬁicrones de grue-
8o y de aproximademente 1.524 por 3.658 metros, se arrugd pars
formar yne bols de aproximadamente 15,24 centimetros de dismétro,
la bola se desarrugd parfialments y se volvid a arrugar, propor-
cionando de esta manera éreas plegadas colocadss al azar. Lig pelf-
cula de poliéster de "Myiar)‘ luego se abrio, se apland parziaslmere
y se extendié sobre una mesa horizontsl que tenia une pared de
molde baja y siendo de una poco mas de 1.219 por 2.048 metros de
tamafio., EL medio decoretivo en forma de lineas negras, de natura-
leza opaca, Se colocd luego sobre la superficie de la peifcula, va-
ciando una corriente delgads no uniforme en ancho de la resina a
traves de la superficie de la pelicula plegada. E} disefic es asunto
de eleccidén y por ejemplo puede comprender el paso de usar movimien-
tos por lo general circulares pare formar esbirales, que s8e tramle-
pen o las lineas pueden correr hacia atrés y hacia .adelante a tra-
vés de la pelicula para formar el disefio abstracto deseado. Se usa~
ron chorreaduras y gotitas, asi como una combinacidén de dicho moviem
to. En éste ejemplo, las lineas cubrisn solamente ;ma pequefia pro-
porcibén de la pelicula plegada, menos del 5 por ciento del 4rea

de la misma, y en este caso la resina opace aplicada, luego se dejé
solidificar. Deg resina liquida opaca contenia 310 gramos de uns re-
sing de poliéster no saturada que contenia un mondmero de estireno
(PES405 vendido bajo la marca de fgbrica "Plaskon" por la Allied
Chemical & Dye Company, Elastics and Coal Chemicals Divisién), pas-
ta de pigmenito negro en una cantidad de 6 por clento en peso de la
resina (Ferro, "VF", pigmento negro), Q10 dracmas (farmacéuticas)
de naftenato de cobalto (que contiene 6 por ciento de Co) y 2 por
ciento én peso de la resiha de perdxido de octona de metiletilo,

de concentraocién al 60 por ciento que se combinaros inmediatamenw

te antes de former el disefio tal y como se desea en los gue ante-
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cede. Despues de que se solidificaros los elementos del disefio
separados opacos (que correspondf{an al disefio 6 tal y como se
muestra en las figuras 1,4 y 14 por ejemplo), se vacio sobre la
pelicula extendida y a través del disefio solidificado, una capa
unitaria de resina sintética que contenia un disefio moteado for-
mado de incrementos de resina sintética catalizada liquide, colo-
reads diferentemente. La capa 1iquida era de aproximadamente 3,18
mili{metwos de grueso, o se calculd tomando en cuenta la pérdida
de vapor que se efectda, &.340 kilometros de resine liquida por
9.29 centimetros cuadrados. Pars 6.35 centimetros de gruesv, 8e
introduciran .618 kilégramos por 9.29 centimetros cuadredos. El
material liquido curable hasta former un sélido, era 15.436 kilo-
gramos de resina de poliéster no saturado acrflico (Reichlod Che-
micel Company DD 568 conooido como 93-073). En este caso, para
asegurar un tiempo de solidificacién de 40 minutos, se afiadieron
168 gramos del activador (ED-793, un acelerador de la Raichhold
Chemical Company). Dicha cantidad de resina se dividid en cinco
porciones iguales de 3.087 kilogramos cada una y después de afia~
dir un color permenente, tinte o pigmento a cada porcidn, se afia-
dleron 14.8 centimetros cubicos de peréxido de cetona de metil-etilo
(de concetracién de 60 por ciento), a cada porcién como un cateli-
zador de solidificacidn.

Las cinco porciones de resina se colorearan respectivemente en
verde claro, emarillo claro, olivo claro, &mbar claro y anaranja~
do claro y cada una era esencigslmente trapsparente en capas de los
gruesg0os usados en el panel.

Cads una de las porciones de material liguido catalizado, co-
loreado diferentemente se vacié en una pluralidad de incrementos
separados uno de 1 otro pars un color determinado, dichos incre-

mentos siendo entre aproximadamente-5.08 y 25.040 centimetros de
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dismétro despues de que se habian extendido mediante ol flujo na-
tural dentro de un periodo de tiempo corto, por ejemplo de un mi-
nuto. Después de que cade una de las porciones de resina colorea-
da se hebia vaciado en incrementos x de gue la pelfcula nlegada
se habia cubierto mediante las mismas, ers evidente el disefio mo-
teado. En este ejemplo, no se hizo intento de mentener uns linea
de divisién clara entre los colores diferentes y de hecho se tras-
laparos y se entremezclaron parciglmente a mano, después de vaciar—-
se proporcionando colores y disefios adicionsles. Una estera de fi-
bra de vidrio no tejida de 3.18 milimetros de grueso, de sproxima-
demente 1.219 por 3.048 metros de longitud y ancho, pesanrdc 4.51
gramos por centimetro cuadrado, fabricada por Owens-Corning Fiber-
glas Compeny, y marcada M-9600 de filamento continuo, una estera
de refuerzo, se coloc sobre la resina ligquida. En unos cuantos
momentos, la resina liquida, habia humedecido la estera y habia
pasado a través de y rodeado la estera sin alterar pricticemente
el disefio moteado coloreado.

Une pelicula "Tedlar" (una marca de fébrica dc:a la BE.I. duPont,
siendo la pelicula de fluoruro de polivinilo)plegada de manera Se-
mejante a la pelicula de fondo de "Myler" aplicada anteriormente,
de aproximadamente 25.40 micrones de grueso, se extendld y se co-
locd sobre la parte superior de la capa de resina liquida, a través
de la estera de fibras de vidrio de la manera que se describe en
otro sitio en la presentse, para reducly al minimo las burbujas de
aire. Las cuantams burbujas atrapdas, se eliminaron mecidnicamente
para obtener un artidulo exento de burbujas. Un lado de la peli-
cula ers adherido a las resinas de poliéster y esta cara de la
pelicula se colocd adyacente a la resing liquida. La resina luego
se curd pare obtener un panel de transmisidn de luz que tenia el

disefio visible a través del mismo desde cualquier ledo. Los plie-
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gues hundidos separan la estera de manera que se centré en la hoja
(véase la figura 16) y se colocS por encims con les zonas de super-
ficlie de resing exenta de fibra. Al curarse completémente, el
"Mylar" no adherible, no tratado se desprendidé y el "Tedlar" qui-
micamente tratado quedd como parte de la hoja. Debe onservarse que
ol procedimiento invertido de aplicar las dos peliculaes pcdria
usarse y que la pelfcula de "Tedlar" también actuarfa como un me-
dio de liberacidn si no se trata tal y como se he mencionado en
lo gue antecede.
BJENPLO 2

Este ejemplo siguid el proceimiento del ejemplo anterior,
excepto que se usé resine cristalima. Se cold de maners tul como
pafa formar un pansl de aproximedamente 3,18 mil{metros de grueso.
Otra diferencia fue la de que, en vez de former un diseflo vaciado
une corriente delgada o haciendo correr una corriente delgada o
una resing decorativa, otros medios decorativos en la forma de
elementos de disefio sélidos separados, que consistian de la estruc-
ture de vena de hojas parecida a un encaje y oropel de color oro,
88 colocaron en la resina liquida, debajo del alma o estera de re~
fuerzo, luego la pelicula superior se colocd sobre los mismos y
se eliminé el gire.

EJRMPLO 3

Se siguid an procedimiento semejante al ejemplo 1, usando
colores diferentes, y subsecuentemente a la colocacién de la pe~
lEcula superior, se colocaron elementof de impresidén pasados co-
rrespondientes, por ejemplo a los disefios que se muestran en las
figuras 2 y 3, asi como diyos disefios sobre la pelicula superior.
Se aplicdé fuerze mediante los pesos para desplazar el 1iquido en
el drea de la impresidn ocasionando un desreslce de la ornamenta—

cidén realzada o en relieve liquida tal y como se define mediante
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les partes leventadas y hundidas de las peliculas plegadas y
las partes levantadas liyuidas bajo el miembro de impresién
disminuyeron consideradblemente en magnitud. Los elementos de
impresién sirvieron de esta mancra para retemer la resing 1i-

quida en su forma hasta que se curd. El término "desrealzaer",
se define en la presente como la combinacién de eplastar parcial~
mente la pelfcula bajo el miembro de impresién, desplazar la re-
sina liquide y retenerla en su forma aplicéndose tembéin el tér-
mino desreaglzar s las Areas tratadas de esta manera en el panel
curado. Da resina luego se curd y los elementos de impresién y
pesos se guitaron.

EJEMPLO 4

Una pelicula de "Tedlar! de eproximadamente 1.219 por 3.048
netros y aproximadamente 38.10 micrones de grueso, se recogleron
a cada uno de los extremos més argostos y se reforcieron o estru-
jaron epretadamente alrededor de su dimensidén mis clarga, retor-
ciéndose cada exbtremo en una direccidén opuesta a aguella del otro
extremo hasta que se obtuvo una cuerda generalmenté cilindrica
de aproximadsmente 19.05 milfmetHos de didmetro, despues de lo
cual la pelicula se suspendi sobre una superficie horizontal.

La peliculs luego presentd facetas generalmente paralelas, alar-
gadas como un prisma y como una joya. '

El disefio de la resing sintétice liquida opaca crstalizada,
gemejante a aquel que se usé para formar el disefio del ejemplo 1,
se colocé en una corriente delgada a través de la superficle de
la peliocula en un dibujo deliberado y se permitio solidificar. Una

resina cristalina que consistia de resina de polidster no saturada
modificada acrilice (HU-332, marcede shora 32-032 de la Reichhold,

Chemicel Company), a la cual se afiadié una cantidad de 8 por ciento

de mondémero acrilico de la duPont Company (metacrilato de metilo)
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en una centidad de 15.436 kilogremos. La resing tenfa un sistema
activador afiadido o acelerador, incorporado anteriormente por el
fabricante y 86lo requirié la adicién de perdxido de cetona de
metil-etilo (60 por ciento), como un catelizador o medic de soli-
dificacién., Para este sjemplo, se afadieron 162.80 centimetros
cibicos como un catalizador de solidificacién.

La resina cristalinma se s0ld sobre la pelicula, a través de
la resing opaca despues de que la Ultime se habia curado, y se co-
loco ‘una pelfcula plegada a través de la superficie superior de
la cepa liquida y se expulsd el aite desde debajo de la pelfcula.
Despues de curarse, el panel se recortd.

Se obtiene una hoja transparetne y cristelina de gruaso
uniforme con caras de peliculs ligada permenentemente, colocando
de manera muy uniforme sobre la mesg horizontsl igualada, una
pekicula de "Tedlar" adherible iratada como una base y a su vez
despues de colar la capa liquida, aplicar uniformemente una pe-
1fcula tersa superior de "Tedlaer", teniendo cuidado de evacuar
las burbujes de aire. e igualando la pelfcula superior con una
cuchilla de nivelacidn guisde quebrajada sobre la parie superior
de la pelicula. La pelfcula proporciond una estructura adioclonel
a la hoja de pléstico.

BEJEMPLO 5

Se siguid un procedimiento semejante sl ejemplo 1, hesta el
punto inmediatamente después de colocar el glma o estera de re-
fuerzo en la capa de resina.

B este punto, un panal de abejas de papefl kraft rigide, tal
y como es fabricado por la Union-Bag Camp Company, que tiene sber-
turs hexagonales de 19,05 milimetros a través de un grueso de apro-
ximadamente 9.53 milimetros se extendid y se colocd sobre le estera

de fibra de vidrio., La superficie superior de penal de abejas se
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cubrié con una pelicula y se pasdé con una tabla rigida plana,
Tl borde u orille inferior del panel de sbejas, se hundidé en la
estera de fibra de vidrio y se mantuvo en contacto con la misma,
dentro de la resina hasta el grado que se describe a continua~
cién, ¥ la resing se dejé solidificar.

Despues de que se curd la resina, se cold una capa crista-
1ing de los 15.436 kilogramos de resina sobre una superficie pla-
na tersa, revestida snteriormente con un material de separacién.
El material de separacién era ung mezcla de 25 partes de leciting
y 75 partes de esencia minersl que se aplicé a la superficie terea,
y se secd cuidadosamente. Una estera de fibra de vidrio que corres-
pondie a aguella que se describe en el ejemplo 1, se colecs luego
sobre este capa cristalina de resina, se humedeclid la estera de
fibra de vidrio con la resing y &e incrusté en la misma, y el pa-
nal de abejas luego se volted después de la operacién anterior y
la cara expuesta se colocd contra la fibra de vidrio, hundiendo
diche fibra y oocasionando que el liquido se elevara por endima
de las orillas del papel y colocando en fileteSrla'resina en las
orillas expuestas del panel de bbejas, formendo un articulo de pa~
nel estructural hecho en una sola operacidén de vaciado para cada
lado del panel de abejas., La viscosidad de la resina, y los ma-
teriales del panel de abejas se eligieron a fin de que el filete
o menisco 12, se extendiers por lo menos g 1.59 milimetros del
grueso del ndcleo del panal de abejas, a cada lado cuando Se CO-
locé en cada capa liquida y de manera que la resina o los vapores
de la misms, crbrieran completemente la superficie del pansl de
abejas del papel. Debe obsedvarse que cubriendo o sellando la ca~
ra abierta superior del panal de abejas durante el periodo de So-

lidificacidn los veapores se restringen de escaparse y se ocasionsg

que el penel de abejas de papel, en este caso, es sature completa-
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mente ocasionando un humedecimiento completo. Si no se hiciera
esto, los vapores Se esoaparian ¥ el papel tendrie apariencia
de no revestido y se perderia la particularidad de resistencia
afigdida.
EJEMPLO 6

Un panel flexible eldstico de sproximedsmente 1.59 milfime-
tros de grueso, se prepard usando pelicula de fluorure de vinilo
superior e inferior tratadas para ser permanentemente adherentes
s la resins coleda. El panel se preparé de maneras semejarte al
ejemplo 1, ocon una diferencia de que el medio de refuerzo era
una estera de hebra trozada de 2.26 gramos por centimetros cua-
drado del como se fabrica por Ferro Corporation y marcada MS~HSB
Uﬁiformat, ¥ la resing era uns formulacién completamente flexi-
ble de estireno de poliéster no saturado (fabricado por Reichhold
Chemical Compeny ¥y llevando el nimero de cédigo 8151. Se usé tam~
bien le resins semejante de la American Oyesnamid mercada 4134),
que Se usé en una centidad de 10.896 kilogramos. Se dividié de
maners semejente en varias porciones,eda une de las cuales 8e co-
locd de un color diferente como en el ejemplo 1, siendo la excep-
cidn de que se afiladieron solamente 10 dracmes de naftenato de
cobalto (6 por ciento Co), de activador s6lo para todos 1os
10.896 kilogramos y 14.8 centimetros cuibicos de perdxido MEK
(60 por ciento) se afladid a cade color y la resina se colé en
inerementos como en ol ejemplo 1.

BEJEVPLO 7

Al procedimieto fue semejante al Ejemplo 1 son lg exceficién
de que el vaciado, suministro regulado o rociado fue en un dibu~
Jo para creer represas al azar, de sproximadamente 3,18 milimetros
de altura, encerrando areas completamente geparados, mediante las

represas o 1ineas de lechada. Las 1ineas de lechada podrfan ser



10

15

20

25

30

- 64 ~

de cualquier material deseado‘por el disefiador ya sea transpa-
rente cristalino, transparente coloreado, o ciElquier disefio de
color pigmentado. Cuando se solidifican las lineas de lechada,
los colores se introducen en las 4reas Separadas, para igualar-
se con la orilla superior de la represa, colocindose los colo-
res separados en las 4reas separadas, produciendo un articulo
que simula el vidrio coloreado. Una pluralidad de colores en ca~
da 4rea eomo en el Ejemplo 1 es asimismo atractiva. De preferen-
cia las 1{neas de lechada se pigmentan a un color platesado mebd-
lico parecido al plomo. Un surtidor para garapifiado de decora~
cién de pasteles, estd bien adaptado para proporcionar las lineas
de lechada.
BJEPLO 8

Se siguid el procedimiento del Ejemplo 1 con la diferencia
de que se usé una resina epdxido 1lfquida comerciel ("Epon" 815
tal y como se suministr bajo la marca de fébrica proporcionada
por la Shell Chemical Company), y sSe usaron un estabilizador o
endurecedor convencionales ("Ciba", 956 fabricado por la Resina
Coating Company). Para uns descripcidén de las resines "Epon"
ademés de aquella proporcionada en el texbto de Shildknocht tal ¥y
como se ha mencionado en lo que antecede, véase Mamugl de Nombres

de Fébrics de Materiales, de Zimmerman y otros, Suplemento 1, In-

dustrial Rescarch Service Inc., (1956).
EJEMPIO 9
Se siguieron 1los pasos del Ejemplo 1 con la excepcifén de
que el pansl exento de burbujas que contenia las pelicules supe-
rios e inferior, se colocd en una forms que tenla una seccién
transversal en forma de U en el punto en donde la resina se habia
gelificado pero quetodavia no estaba rigida. En este punto, la

resina ye no eras capaz de fldir, pero se puede deformar doblando
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el panel y se curd en la posieidén deformada. En la presente,
dsto se llama estado de "gel suave". Después de colocar el pa-
nel en la forma en donde se combé en contacto con la forma, la
resing se curd y el articulo conformado se quitdé. En vez de mo-
ver el panel para colocarlo en una forma, la superficie de cola—
do puede tener elementos movibles que se colocan en la posicidn
deseada, después de que se gelifica la resina haste el estado en
que no fluye, Por ejemplo, una forme heche de una pluralidad de
resortes de hoja que se aseguran entre si y en posicién relaja-
da teniendo la forma deseads tael como la forma de U, se coloca
sobre una superficie horizontal, y los elementos de resorte se
suejtan en la superficie horizontal para constituir un lecho
plano. El panel se formé sobre el mismo, tel y como se describe
en lo que antecede, y cuando se llegd al estado del gel suave
las abrazaderas se liberaron y los resortes regresaron a su posi-
cién normel. El panel luego se curd y se quitd de la forma.

Debe quedsr comprendido que siguiendo en método y los prin-
cipios de la invencidn anteriormente dados a conocer, pueden for-
marse partes superiores para mesa, paneles decorativos, paneles
para pared, asi como materiales de revestimientos estructurales,
de varias clases.

Se observard de la descripeidén que antecede que se ha propor-
cionado como un articulo de fabricacidén une hoja de pléstico co-
lado apropiade para muchos usos tales como por ejemplo, ain cuando
no estando limitada a partes superiores para mesa y que dicha
hoja tiene volumen considerable, o tanto wolumen como pueda de-
searse sin peso mucho mayor que ayuel del pléstico, proporcio-
nandose o). volumen haste el grado deseado mediante una insercidn
o nicleo que estd incrustado y de hecho se suelda en el material

de pléstico que rodea al mismo como para Ser integral. Los ni-
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cleos pueden ser de una amplia veriedad y tal ligeros o pesados
como se desee. El método o proceso de produccidén es de manera
tal que la hoja producida, ya sea con o sin un ndcleo o relle-—
no, puede ser transparente completamente 0 de manera parcisl ¥y
de cualquier variedad o mezclas de colores deseados. Mediante
las incrustaciones spropiadas ya Sea per sSe o ademés del nicleo
0 relleno pueden obtenerse cualquier ntumero de disefios y de mo-
tivos decorativos hermosos.

Descrita suficientmente la naturaleza de la Patente se hace
constar expresamente que cualquier modificacién de detalles que
se introduzcan en la misma, Se considerars incluido dentro de
ésta proteccidn, en tanto que no altere o modifique esencialmen-
te su finalidad caracteristica. '

Por dltimo, se declaran de novedad y utilidad les revindi-
caclones consignadas en la siguiente

NOTA

18.- PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que Se caracteriza por un panel de pléstico
colocado que Se asemeja g un vidrio coloreado y gque comprende:
une cepa de resing sintética transparente curada, colaeds de un
grupo que varia al azar, dicha capa estd caracterizada por uns
proyeccidén en forme de filete adyacente a la periferia de su con-
dicién tal y como se cuela proporciondndose dicha variacidén en
grueso mediante una cara de dicho panel que corresponde a la for-
ma de una base de pliegues miltiples; dicha capa estd constitui-
da de ung plursglidad de dreas de dicha resing tefiida con colores
diferentes, dichas drems son unitarias con las 4reas contiguas,
dichas éreas estdn distribuidas a través del drea totel de di-
cho panel tal y como se define mediante un plano seguido por la

dimensidn mixims del mismo; y dichas variaciones en grueso pro-
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ducen primas mediante lo cual las orestas plegadss pronuncia-
das ricas en resina son densas en color y las grietes plega~
das poco profundas asparecen como incoloras en la retraccién de
1luz y estdn lo suficientemente espaciadas estrechaments e lo
largo de dicho plano para prester una semi~transparencia a dicho
panel.

28 ,~PROCEDINIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACICN DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en le rei-
vindicacién 1, que se caracteriza porque dicha care de dicho pa-
nel corresponde a las formas de una pelicula de pliegues multi-
ples.

38,~ PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con 1o reivindicado en la reivin-
dicacidn 1, que se caracteriza porgque dicha cara de dicho panel
e8t4 auto-agdherido a uns peliculs delgada, sintética, de transmi-
sidn de luz.

48 ,-PROCEDIMIZNTO PARA LA PREPARACTION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTATES de conformidad con lo reivindicado en la reivin-
dicacién 2, que se caracteriza porque cada cara de dicho panel
estd anto-adherida a wna pelicula delgada, sintética, de transmi-
sién de luz.

52,-PROCEDINMIENTH PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reividicado en la rei-
vindicacién 1, que se caracteriza porque dicha resina curadas es
elédstica y dicho panel es flexible, ¥y dicho panel tiene ung pe-~
1{cula adheride permanentemente por lo menocs a une superficie.

62, -PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA~-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en la revin-
dicacidn 1, que se caracteriza porque contiene un diseflo desreal-
zado de una profundidad mayor que dicha variacidn en grueso.

T78,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELBS ORNANMENTALES , con conformidad con lo reivindicado en la
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reivindicacidén 1, que se caracteriza porque dicha superficie arru-
gede tiene una trampa o poreién de pliegues pronunciados y presen-
ta una multiplicidad de facetas irregulares, al azar, come una

joya y como un prisma en una viste perpendicular a dicho panel.

88,-PROCEDIMIENTC PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza porgue comprende una capa
de resing sintética colada curada transparente, dicha capa estd
caracterizada mediante una propeccidn en fomma de filete adya~-
cente a la periferia de la misma en su condicidn tel y como se
cuela, por lo menos ung de las dos superficies principales de
dicho panel tiene partes dimensionales profundas levantadas ¥y
hundidas una gran proporcién de las cuales estin en la forma de
pliegues pronuncigdos angulares de manera tal que dicho panel es
semi-transparente, y en una vista perpendicular a dicho panel,
dichas partes leventadas y hundidass presentan facetas miltiples,
irregulares, al azar como una joya ¥ co.mo un prisma.

2, -PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA~
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en le rei-
vindicacién 8, que se caracteriza porgue contiene un alma de re-
fuerzo de fibra de vidrio estructural invisible.

108, ~-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en la rei-
vindicacidn 8, caracterizada porque esta laminado hasta former
una ho ja de vidrio.

118,-PROCEDIMIENTC PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en la rei-
vindicacién 8, que se caracteriza porque contiene una cepa co-
extenaiveg de mgterial opaco.

128,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA~
NELES ORNAMENTALES de conformidad con 1o reivindicado en le rei-
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vindicacidn 11, que se caracteriza porque dicho material opaco
68 como un egpejo.

12%,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTATES de conformided con lo reivindicado en la rei-
vindicacién 8, que se ceracteriza porque dicho peanel contiene
un materigl de pelicula de fluorurc de polivinilo comoparte
permanente de dicho panel.

142,~PROCEDIMIENTO PARA LA BREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en lg rei-
vindicacidén 13, que se caracteriza porque dicha hoja metalice es

un polifluocalqueno y se adhiere cuando menos g ung-cacu de dicha

Cap8.

15% ,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES de conformidad con lo reivindicado en la rei-
vindicacién 8, que se caractekiza porque comprende un material
que inhibe la transmisidén de luz ultravioleta.

168.-PRO CEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMINTALES de conformidad con lo reivindicado en lg rei-
vindicacidn 9, que se caracteriza porque tiene un drea de disefio
desrealzado desde una profundidas mayor que diches partes plega~
das profundas levantadas y hundidas, y dichas partes plegadas
profundas levantades y hundidas contienen color,

172,~-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALTZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caré.cteriza porque comprende una ven-
tans semi~-transparente que comprende el panel de conformidad con
lo reivindicado en la reivindicacidén 16.

182 ,~PROCEDIMIENZ0 PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-

NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por un anuncif semi-transpe-—

rente que comprende el panel de conformided con lo relviddicado

en la reivindicacidn 16.



10

15

20

25

30

- 70 =

19&,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por un aparsto de alumbra-
do que comprende el panel de conformidad con lo reivindicado en
la reivindicacidn 8.

20&,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por ung superficie de tre~
bajo cubierta mediante un panel de conformidad con lo reivindice-
do en lg reivindicacién 8.

20 bis.~-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE
PANELES ORNAMENTALES que se caracteriza por un panel ornamental
que comprends incrementos de resina polimerizables, coloresdas,
colada y curada.

Dichos incrementos son de forma especificas y forman la ma~
yor parte del panel. Cada uno de dichos incrementos, ests sepa-
rado de los otros incrementos, mediante unas lineas de disefio de
resine sintética curadas. Dichas lineas de disefio, se extienden a
través del grueso del panel. Teniendo el panel por lo menos, en
une de sus principales caras, partes levantadas y hundidas sus-
tancislmente grandes, de las ouales, una gran perte lo son en for-
me de pliegues angulares y pronunciasdos, presentan facebas mil-
tiples y regulares al azar, en forme de joya y de prismas, mo-
diante lo cual se provee un producto transparente que Se aseneja
a vidrio coloreado.

21%,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NEDES ORNAMENTALES que se caracteriza por un procedimiento para
preparar un panel de trensmisidn de luz y de difusidn de luz de
une resine sintética colada que comprende los pasos de introdu-
cif une capa unitaria de resina sintética al 1{quido de transmi-
sifn de luz, que incluye un alma de refuerzo en la misma; plega®

mecgnicemente una hoja delgade de peliculaj obtener dicha hoja
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en forma parcialmente extendida; dicho paso de plegar se efectia &
maners tal que dicha hoja parcialmente extendids tiene ung multi-
plicidad de parte no uniformes elevadas y hundidas una proporcién
considerable de las cuales estén en la forma de pliegues pronun-
ciados que presentan facetas miltiples, irregulares, al aéar co~
mo una joya y como un prisma en una vista perpendicular a dicha pe-
1{cula; utilizer dicha hoja pera proporcionar por lo menos lg Bu-
perficie de molde més hacia arriba; colocar dicha superficie de
molde y la cara superior de dicha capa de resina 1:[quida en con-
tacto de deformaecidén de 1igquido una con la otra a través de to-
das las caras colocadas en yuxtaposicién de manera tal que préc-
ticamente no hay burbujas de aire entre las dos, dichas partes
levantadas son de un tamafio considerable y contienen pricticamen—
te s0lo resina y estdn exentas de cualquier parte de dicha alma de
refuerzo; dichas partes hundidas descansen sobre dicha alma; y
curar dicha resina mientras que se mantiene dicho contacto median-
te 1o cual se obtiene un panel que tiene una cara que se conforma
en configuracién a dicha hoja de pelicula, y dichas porciones
levantadas y hundidas difunden, refractan y difractan la luz que
pase a través de dicho panel.

228 ,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacidn 1, que incluye
motear dicha resina.

238,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza porque comprende el proce—
dimiento de acuerdo con lo reivindicado en la reivindicacién 1,
que incluye incorporar uns cepa ocpace Sobre una parte permenente

de dichopanel.
248, -PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PAe
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NELES DECORATIVOS que se caractsriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la relvindicacidén 3, en donde di-
cha cepacpaca €8 como un espejo.

255'.—PR0 CEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA~
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formided con lo reivindicado en la reivindicacidén, en donde di-
cho panel colado incorpora una peliculs de absorcién de luz ultra-
violeta como ung parte adherible. .

262 ,—-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACIUY DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de
conformidad con lo reivindicado en la reivindicacidn 1, en donde
dicho panel incorpora una peliculsa preformada como uns parte
adherible. !

274 ,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de
conformidad con lo reivindicado en la reivindicacidnl, en donde
dicho panel comprende un material que anhibe la trensmicién de luz
untravioletae

288 ,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZABION DE P A-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacién 1, en donde di-
cha resing curads es eléstica y dicho panel es flexible, y dicha
pelicula es incorporads como parte permanente de dicho panel y
aparece sobre por lo menos ung cara de dicho panel.

292, ~-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que e caracheriza por el procedimiento de
conformidad con lo reivindicado en lg reivindicacién 1, que inclu~
ye los pasos de proporcionar dos de dichas superficies de molde;
colocar cada cars de dicha capa de resing l{quida en contacto di-

recto con una de dichas superficies de molde a través de toda el
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drea de cada ung de dichas caras; el dlma de refusrzo citads
corresponde al grueso minimo de la capa ¥ esta centrada en di-
cha cepa; y curar diche resina.

308,~PROCEDINIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DB
PANELES ORWAMENTATES que se ceracteriza por el procedimiento de
conformidad con lo reivindicado en la reivindicacién 1, que in-
cluye ligar dos de dichos paneles colados juntos en relacién
paralela por medio de uh micleo practicamente rigido incrustado
Yy enirelgzado en ceda uno de dichos paneles de resina curada.

318.-PROECEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACIQN DE
PANELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedikiento de
conformidad con lo reivindicado en la reivindicacidén 2, que in-
cluye incorporar resing sintétios liquida, en un disefio, en dicha
cepa de resina liguida de transmisidn de luz a traves de partes @&
frea de la misma, siendo visible dicho diseflo.

328, -PROCEDIDMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo revindicado en la reivindicacidén 1, que incluye
incorporar una resina sintética liquida opaca, en un disefio,
en dlcha capa de resina liquida de transmisién de luz aplicando
dicha resina opaca e una pelicula de plastico curar la resing
opaca, colocar dicho disefio opaco y dicha pelicula de pléstico =n
contacto de cara a cars con una cara de dicha capa de resing 1i-
quide ¥y curar dicha cgpa.

332,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedlimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacién 32, que incluye
colorear cada una de la pluralidad de porciones de dichs resing
1iquida con un color diferente préacticamente no decolorable, dis—

tribuir dicha porciones g traves del area de dicha cape, dichas
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porclicnes gquedan contigume a ofras porpicnes y proporcionar dicha
cape unitaria con un disefio mediante lo cual se obtiene un panel
de transmisién de luz que se aSemejs a un vidrio coloreado.

348,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con—
formided con lo reivindicado en la reivindicacién 33, en donde el
alma de refuerzo es de fibra de vidrio y que incluye colocsr di~-
cha alma sobre dicha capa liquida wnitaria y sumergir el slma en
le misma sin alterar practicamente dicho disefio.

359.~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacién 21, que incluye
colocar una pelicula delgada en la parte supsrior de dichs capa 1{-
quide; desrealzar dichs capa aplicando presién localizade a dicha
hoja superior para desplazar de esta maners locslmente dicha resina

1{quide y mentener dicha presién hasta que dicha resina se solidi-

fique por lo menos en dichas impresiones.

362,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALiZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que Se caracteriza por el procedimiento para pre-
parar un panel coloado semitransparente de una resina sintética pa-
ra formar un producto que se asemeja gl vidrio coloreado, que com-
prende 108 pasos de: proporcionar una superficie de molde que se
conforma al acsbado de superficie exterior deseada del articulo;
proporcionar uns pluralidad de porciones de resins sintética 1liquida
précticamente transparente, dada una de dichas porciones que se ti-
ne cop un color no decolorable diferente; colar una c¢apa unitarie
de dicha resing distribuyendo una pluralidad de incrementos de di~
chas porciones a trafes de un 4rea, depositar dichos inerementos en
contacto con otros incrementos pars definir dicha capa unitariaj

prestar a dicha capa ung cara que tiene partes levantadas y hundi-
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das, dicha resina y dichos colores son de manefa tal que dicho
panel es semitransparente.

378,~-PROCEDINIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES gue se caracteriza por el procedimiento de
conformidad con lo reivindicado en la reivindicacién 36,. en don-
de dicha superficie de molde se proporcions mediante una pelicula.

388,-PROCEDINIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION D& PA-
NELZS ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacién 36, que inclu~
ye reduclr una cspa uniteria de diche resina sobre la pelicula

arrugada, diche peliculs Tiene una proporcidn condidervable de

.pliegues pronunciados.

398.~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracterize por el procedimiento de
corformidad con lo reivindicado en la reivindicacidn 36,en donde
une cara corresponde a dicha superficie de molde se presta me-
dignte el coledo de dicha capa de resina y luego se coloca lg
superficie de molde contra diche resina.

40&,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION ¥ REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMZNTALES que Se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacién 36, en donde
dicha resing curada es flexible.

418.-PROCEDIMIENTC PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NBELZS ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de
conformided con lo reivindicado en la reivindicacidén 36, que in-
cluye colocer una pelfcula delgeda en la parie superior de dicha
capa de lfiquido; desrealzar un diseflo en dlcha capa splicando
presién localizada a dicha pelicula superior a fin de desrealzar

localmente dicha resing liquida y mantener dicha presidén hasta

que dicha cgpa, por lo menos en la superficie en donde se gplica
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dicha presidn, se solidifica, dicha 4reas desreslzada es conside-
rablemente mayor en profundidad que dichas partes leventadas y hn
didas, pero de menor profundidad en el grueso minimo del resto
del panel.

428 ,~PROCADIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALTIZACION DE P A=
NELES ORNAMENTALES que se caracterigs por el procedimiento para
preperar un panel colado de transmisidén de luz de une resing sin-
tética que tiene un disefio formadc mediante areas localizades
que transmiten cantidades e intensidades diferentes ce luz de las
dreas adyacentes, que comprenden los pasos de cola® una caps
unitaria de resinsg sintética liquida coloreads de transpisién de
luz; ingertar un medio de refuerzo en la misma; colocar una pe—
licule desgads en la parte superior de diche capa liguida y so-
bre dicho medio de refuerzoj; desrealzar un disefit en dicha capa
aplicando presién localizade a dicha pelfcula superior, hundir
la pelicula haste una profundidad practicamente uniforme en el
4rea de dicha presién locallzada, dicha profundidad constituye
ung proporcidén considerakle del grueso de dicha -capa de resina
lfiquida parae de esta manera desplazar la resina liguida desde
dicha &reaj y mantener gdicha presién haste que se solidifique
dicha capa de resins por lo menos en dicHa drea.

432,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION ¥ REATIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de
conformidad con lo relvindicado en la reivindicacidn 42, en don-
de se proporciona en dicho panel una cara de difusidn de luz.

442 ,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION ¥ REALIZACION Di PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimisnto pa-
ra preparar continuamonte un panel colado- semi-itransparente de
ung resina sintética para formar un producto que es una me jora

sobre el vidrio coloreado que comprende los pasos de: proporcio-—
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ner una pluralidad de porciones de resina sintética catalizada
lfquide practicamente transparente, cede una de dichas porcio-
nes esta teflida con un color diferente no decolorablej propor-
cionar una resing sintética opaca liquida catalizada; porpor-
cionar una superficie de moldeo sgbierta sobre la cual pueden
colarse y curarse diches resinas; independientemente , por lo
menos ung parte de una antes de la otra en cualquier orden colar
dicha resina 1liquida opaca en un disefio sobre parte del area

de diche superficie de moldeo, y colar una capa unitaria de ai-
cha resina coloreada o teflida distribuyendo ung pluralided de

clementos de dichas porciones de résina tefiida a través del &rea

"de dicha superficie de moldeo en sub-greas de formg irragular,

dichos incrementos estdn en contacto con otros incrementos pa-
ra definir dicha capa unitaria; y en cualquier érden curar di-
cha, resing opaca y dicha resina teflida;

458 ,~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracterizs por un prodedimiento pa-
Ta preprar un panel colado ornamental de difusidn de luz que
comprende 1los pasog de (1) colar una pluralidad de cincrementcs
de resina sintética curadble liquida, los incrementos comprenden
colores diferentes y sdn transmisores de luz, en un disefio mo-
tegdo pare formar una caps unitaria sobre una superficlie de co-
lado (2) colorear un alma de refuerzo permeable sobre la super—
ficie de dicha cagpa liquida a través de toda el &rea de la mis-
ma y ocasionar que la resing liquida eon ¢l disefio moteado colo-
reado pricticamente inalterado humedezca el alma y pase a través
¥y rodee el alma, y (3) curar la resina.

468 ,~PROCEDIMIENTO PARA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de

conformidad con lo reivindicado en la reivimdicacidn 54, en donde
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se incorpors en dicha capa un medio decorativo en la forma de

elementos separados.
472 ,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracheriza por el procedimisnto de con-

formided con lo reivindigado en la reivindicacién 45, en donde di-

' cha superficie de colado tiene una multiplicidad de parbes eleva—

das y hundidas que presentan facetas miltiples irregulares al

azar como una joye y como un prisma en uns vista perpendicular s
dicha superficle, conducir dicho paso de curgcidén de marera que
una cara de dicho panel se conforma en configuracidn g dicha su-
perficie de colado, el indice de retraccidn de las fibras de vidric
ge ha marcado igual que aquel de la resina curads medianve lo

cual, en ol panel acabado que contiene facétas como un prisma,

las fibras de vidrio son wisibles a 3imple vista en el panel de
facetas multiples.

488 ,0PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacidén 45, en donde
un nicleo perforado que tiene una pluralidad de sgujeros a tra-
vés del mismo se incrusta en dicha slma de refuerzo dentro de la
cpa unitaria de resina liquids y en contacto con dicha elma de
refueroz e imprimir ls misms antes de curar la resina, colocar
un recubrimiento a través de dicho nficleo perforado impidiendo
ol contacto de aire con dichs resins y vasando dicho recubrimien-
to forzado dicho micleo hacia sbajo, curar dicha resina por lo
mgnos hasta que se solidificque, formar una segunda capa unitarie
de resing liguida que contiene una segunda slma de refuerzo sobre
una superficie de colado, quitar el objeto pasado y cubrir e in-
vertir el nidcleo perforado, parciaslmente incrustado o incrustar

parcialmente la cara expuesta del mismo en dicha segundas capa de
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liquido en contacto con dicha segunda alma de refuerzo, cada paso
de incrustacién se efectuas de manera que la resina liguida forme
un revestimiento y un menosco c¢dncavo en cada sgujero y la résing
cubra completamente la superficie que define dichos agujeros pero
la resing no llena dichos agujeros, y curar dicha segume cupa
de resina para obtener un panel que tiene espacios huecos defini-
dos y encerrados completemente mediante dichos meniscos.

498 ,-PROCEDINIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por un procedimiento para co-
locar una pelioula flexible preformaeda que tiene una superficie irre
gularmente contorneade sobre la superficle horizontal superior de
una capa de resina liquide mediante conformacién de cortucto anexo
dé presibén de la resina en lg pelfcula, mientras que se reduce el
minimo el atrgpamiento de aire entre kas dos, la mejora de efectuar
primero un contacto de punto de las dos, luego bajar progresivamen-
te la pelicula en una direccidn ajejada de dicho contacto de pun—
tos para efectuar un contacto progresivo movible de la pelicule de
resina, el régimen de contacto progresivo siendo lo bastante len-
t0 para permitir la formacidn progresiva del manisco en la resina
en el punto de contacto con un desplazamiento de aire positivo me-
diante el menisco, y mantener el angulo de inclinacién de dicha pe~-
1fcula con respecto a dicha superficie horizontal y adyacente g
dicho contacto movible a un walor de 02 y menor a 90%.

508.~PROCEDINIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NEDLES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de con-
formidad con lo reivindicado en la reivindicacién 49, en domde di-
cho éngulo es menor de proximadamente 302 y en las burbujas de aire
31 estan presentes, ge mueven hacig la orilla de la peliculs usando
medios mecénicos para hundir temporalemtne las partes levantadas de
la pelicula. )

518,-PROCEDINTIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento pare pre-
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parar un panel de transmisién de luz de ung resing sintética pa-
ra formar un producttés que se asemeja al vidrio coloreado, que
comprende 1os pasos de: formar una plursglided de lineas de lecla
da gue encierrsn y separan una pluralidad de 4ress de la otra, de
maners que dichas lineas de lechada forman represas entre dicha
érea, curer dichas lineas de lechada por lo menos hasta que la
resina sintétice de las mismas se solidifique, llenar Gichas éreas
Segparadas con resing polimerizagble coloreads pars formar una ca-
pa unitarla, dichos pasos se efectusn sobre una superficis de co-
lado superior que tiene distribuida a través de la misma nng mul-
tiplicidad de partes no uniformes elevadas y hundidas, una propor—
cidén considerable de las cuales estd en la forma de pliegues pro-
nwnciados, considerablemente grandes en la forma de pliegues pro-
nunciados, cornsiderablemente grandes que presentan facetas milti-
ples irreguleres, al azgr, COmO una joya, O cCmo un prisma en uns
vista perpendicular a dichas superficies.

528 ,-PRCCEDIMILNTO PARA LA PREPARACION ¥ REALIZACION DE Pi-
NZLES ORNAMENTALES que se caracteriza por un procedimiento para
preperar un panel conformado que comprende resina polimerizable y
un alma ds refuerzo que comprende 1los pasos de colar en un molde
abierto una resina polimerizable, insertar un alms de refuerzo de
indice de refraccidn conincidiendo en la misma, encerrar dicho
material en por lo menos una pelfcula de plistico preformada, mien
tras que dicha resina polimerizable estd en un estado liquido, cu-
rar dichg resina haste que llega al estado de gel suvave, fabricar,
bloguear y conformar el articulo formando y doblande por la menos
una poreidn del mismo mientras gue ésta en dicho estado de gel ,
asegurar en panel en la configuracién conformada deseada y comple—
tar la cura de dicha resina polimerizable. '

538,-PROCEDIIIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
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NELzS ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento de
conformidad con lo reivindicado en la reivindicacién 32, que
proporeiona, colar dentro de la resina de dicho panel un elemenw
to estructural alargado de una seceidn transversal generglmente
uniforme.

548,-PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACTON IE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caraoberizado por un panel ornaumental
que comprende incrementos de resinas polimerizable colada curada
coloreade, dichos incrementos son de forma especificas y forman
el volumen del panel, cade uno de dichos incrementos se separa de
otros incrementos mediantes lineas de lechads angostas de resina
sintétice curada, las lineas de lechada se extienden a través del
grueso del panel, por lo menos una de las dos caras principslmen—
te del panel tiene partes levantadas y hundidas considersablemen—
te grandes, una proporcion considerable de las cuales estén en
la forma de pliegues angulares pronunciados y que presentan fa-
cetas miltiples irregulares al azar como una joya © como un pris-
ma mediante lo cusl se proporciona un producto transparente que
ge gsemeja al vidrio coloresdo.

558, ~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NIELES ORNAMENTALES que se caracteriza por el procedimiento para
preparer un panel transparente a la luz que comprende los pasos
de proporcionar una superficie de molde de vidrio de dicho panel;
colar una capa unitaria de un resine epéxido sobre dicha superfi-
cie del vidrioj plegar mecénicamente una hoja delgada de pelfcu~
la; obtener dicha hoja en forma parcialmente extendida, dichos
pasos de plegar se efectuan de manera tal que dicha hojs parcial-
mente extendida tiene una multiplicidad de partes elevadas y hund
didas no uniformes una proporcidn_considerable de las cuales eatén
en la forma de pliegues pronunciados que presentan facetas mil-

tiples, irregulares al azar, como une Joys en ung vista perpen-—

]
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diocular a dicha pelicula; utilizar dicha hoja para proporcio-.
nar por 1o menos la superficie de molde mas hacla arriba; colo-
car dicha superficis de molde molde mas hacia arriba y la cara
superior de dicha capa de resina epdxida liguida en conbacto de
deformacién de 1fquido una con la otra a través de todas las ca-
ras colocadas en yuxtaposicidn de maneﬁ:;a tal que practicumente
no hay burbujas de aire entre las dos; y curar dicha resina epé-
xido mientras que se mantiene dicho contacto mediante b cual se
obtiene un panel gue tiene wne cera que se conforme en configu-
racién a dicha hoja de pelicula.

562, ~PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por un procedimiento continw
para-preparar un panel de pli'stico colado de transmisidn de luz y
de difusidn de luz que comprende los pasos de; (a) colar por lo
menos un inecremento de una cepa unitaria de una resina de trans-—
misidn de luz; (b) conformar mecdnicemente una hoja delgada de
pelioula; (c) obtener dicha hoja en forme parcialmente extendida,
dicho paso de conformacidn se efectua de manera tal que dicha
hoja parcialmente extendida tiene una multiplicidad de partes
elevades y hundidas, una proporcién considersble de las cugles
estan en la forma de pliegues pronunciados gque presentan face-
tas miltiples al azar una joya o como un prisma en una vista per-
pendicular a dicha pelfcula (d) utilizar dicha hoje pars propor-
cionar por lo menos una superficie de molde mas hacia arriba; (e)
colocar dicha superficie de molde y la superficie superior de di-
che capa de resina liquida en contacto de deformacidén de Lliquido
ung con la otra a través detodes les caras colocadas en yuxbapo-
sicién de manera tal que practicamente no haya burbvujaes de aire
en las dos; (f) curar dicha resins mientres que se mantiene dicho

contacto; (g) repetir los pasos (a) a (f) siempre y cuzndo Se de-
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see mediante lo mal se obtlene un panel que tiene por lo menos
ung cara que Se conforms en configuracion g dicha hoja de peli-
cula.

578 ,~PROCEDIMIINTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PA-
NELES ORNAMENTALES que se caracteriza por un procedimienio pars
preparar un panel de transmisidén de luz y de difusién de luz de
resina sintética que comprende los pasos de proporcionar una ce-
pa unitaria de una resina sintética liquida de transmisién de luz;
plegar mecénicemente una hoja delgada de pelicula; obtener dicha
hoja en uns forma parcialmente extendida, dichos pasos de plega-—
do se efectuan de manera tal que dicha hoja parcialmente exten-
dida tiene una multiplicidad de partes no uniformes elevadas ¥y
hundidas, una proporcidén considerable de las cuales estd en la
forms de pliegues pronunciados que presentan facetas miltiples
irregulares gl szar COMO Uneg joya ¥ como un prisma en ung vista
perpendicular a dicha pelicula; utilizar dicha hoja para propor-
cionar por lo menos ung superficie de molde mas hacle arriba; co-
car dicha superficie de molde y la cara superior de dicha capa
de resina 1fquide en un contacto de deformacidén de liquido una
con lg otra g través de todas sus caras colocadas en yuxtaposi-
cién de manera tal que précticamente no hay burbujas de aire
entre law dos; y cursr dicha resina mientras que se mantiene di-
cho contacto mediante lo cual obtiene un panel que tiene ung cara
que se conforma en configuracidn a la hoja de pelfcula y dichegs
porciones elevadas y hundidas difunden, refractan y difractan lg
luz que pasa a través de dicho panel.

589.—?ROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION Y REALIZACION DE PaA~
NELES ORNAMENTALES.

Todo conforme se indica en la presente memorig gue consta de

ochenta y cuatro pdginas escritas a mégquing y las hojas de pla-
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nos gque se acompaiian.
Madrid, 26 de FPebrero de 1.968
JOSE MARTA DEL CORRAL,
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