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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesidén de ung

PATENTE DE INVENGCION

SOLICITANTE: _TORHO, S. A, =

RESIDENCIA: . TORDERA (Barcelona) - Ctra. vieja de

| ....Bostalrich, s8/n,

ENUNCIADO: _ "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION

..DE..UN. MODULQ. UE_DOBLE GARA VISTA PARA -

FORMACION DE CEIOSIAS"

Inventor: D, Francisco Serra Bou, de nacionalidad
espaiiola, el cual ha cedido sus derechos & la en-
tidad solicitante, ’ '

Prioridad: Patente ... .. ... . . Y R _del

Pr/nta, B 1
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El Estatuto vigente sobre Propiedad Industrial, de
26 de Julio de l929,_en su texto refundido publicado el 30
de Abril de 1930, establece los caracteres de patentabili-

dad de las inQenciones de tipo industrial que tienen por

'objeto obtener ventajas sobre lo ya conacido, admitiendo

por consiguiente como patentables, las nuevas mdquinas, a-
paratos, instrumeﬁtoé, procesos'de fabricacién, etc. La ap
plitud de conceptos previstos como: patentables ha llevado
al legislador a aclarar (Arte, 46) que la enumeraclon con-
tenida en dicho cuerpo legal es puramente enunciatlva y no

limitativa, haciéndola extenslva incluso a los descubrimien

" tos de tipo cientifico (Arte, 47),

El Decreto de 26 de Diciembre de 1947, recoglendo
la Orden de 18 de Noviembre de 1935, confirma el criterio
legal de que también serdn patentables los instrumentos, ob
jetos, o partes de los mismos, que aporten a la funcidn a
que son destinados, un beneficio o efecto nuevo, y en defi
nltlva que constituyan una mejora sustancial sobre lo ante
riormente conocido,

Pues bien, a tenor de lo expuesto, y en base al ar

ticulado'que recoge los conceptos expresados, debe conside-

ria, constltuye una novedad 1ndustria1, con caracteristicas| -

¥y ventagas que la hacen merecedora del prlvileglo de explo-

tacidn exclusxva que por ella se sollclta, premlando asi
los méritos de quien aporta a la industria del pais una me-~

jora efectiva y precisamente comprendida éntre las enuncia-

das por la Ley como patentables. (Arts. 46 y 47 en relacién

con el 171, en su nueva redacclon afectada por la Orden de

18 de Nov1embre de 1.935),
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‘I galces previstos eh las paredes que definen el calado inte -

trior del mbddulo.
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Actualmente, los mbédulos de doble cara vistal

para la cpnstruccién de celosias que en su calado disponen -
de una lémina translficida o transparente, estin dotados de -
medios auxiliares para la fijacién de esta. lémina al elemen-
to modular propiamente dicho.rGeneralmente, estos medios mu~

xiliares se complementan con otros, tales Como Tranuras o0 en-

Los engalces o ranuras, por un lado dificul-
tan y encarecen la fabricacién del elemento modular conven-
cional, mientras que los elementos auxiliares ademds de necg
sitar el concurso de personal especializado, aumentando 1os
costos de fabricacién, hacen que ésta sea hs compleja, len-
ta y cara. -

De géuerdo con lo expueéto,rresulta evidente
el interés del solicitante éor encontrar el précedimiento P3|
ra la fabricacidn de un mbédulo de doble cara vista para fa-
bricacibn de celosias, que- comportando en su calado una lémi
na transparente o) trasluc1da, sea barato, fécil y répido de
eaecutar, obtenlendo finalmente un producto de gran'calidad
¥y precio sensiblemente inferior a los obténidos convencional

mente. _ :
Pras diversos ensayos, siguiendo -la ténica -

expuesta en el phrrafo anterlor, 'se ha llegado a la conclu -
sibn de que debence}lm;ndrseﬁlpsjelemgptqs~ng;;;arp§ utili-
zados para fijar la l&mina trapspareppe_o traslﬁcidafal 8le-
mento médular coﬁvencional propiamente dicho, asi domo las ~
ranucas o engalce, pLeVlSLOS en 1as paredep que- definen el ca

lado 1nter101 del mbdulo. . ,»y_ R A

De acuerdo con estas conclusxones, el proce-
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¥ siendo posteriormenteretirédo el'contramolde.
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dimiento cuya proteccidn se solicita, consiste:

- En obtener un elemento modular convencio -
nal para formacidn de celosias que tiene sustancialmente 1i-
sas las paredes que definen su calado interior,

- En disponer seguidamente cada uwno de estos
elementos modulares sobre un contramolde éuyas Paredes pene-
trén ajusténdose en el interior del calado hasta una profun-
didad menor que la profundidad de la celosfa,

7 7'- En disponer en eifinterior de la’'cavidad -
formada. eﬁtre el contrémoldery las paredes de la celosia una
masa de résinaipoliéster en estado liguido extendida forman-
do una capa que la une intimamente con las paredes interio -

res de la celosia, sometiendo a polimerizacibn el conjunto,

‘La res1na tipo polléster, Junto con anilina,
se vierte, en estado liquldo, en presencia de un catalizador
destinado a acelerar el fraguado, dependiendo de la cantidad
de catalizador el tiempo de fraguado o polimerizacién, de mo
do que seré éste més répido cﬁanto mayor sea la cantidéd de .
catalizador, habiéndose fijado pafa un tiempo aproximado de
polimerizacién o fraguado de 45 minﬁtos, una proporcibn -
de 40 % de catalizador,

. - Rl resultaao final consiste en un médulo de
doble cara v1sta para forma01on de celosias dotado en su ca-
lado de una lémina traslucida 0 transparente intimamente uni
da a lae paredes lisas interiores de dicho calado sin el con
curso de elemenbos auxiliares de f13a016n.

La resina, tal como hemos expresado en el pé
rrafo’anterior, va téﬁida'con anilinas, confiriéndole colores

homogéneos o irisados de modo que -la lémina trasltcida o -
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| transparente tomar& el color y el tono que las anilinas mez-
cladas con el poliéster en estado liquido, le confieren.

Por otro lado, es posible disponer, previa-
mente al vertido de la resina tefiida y mezclaaa'con el cata-
lizaddr, partes sbélidas en el lugar en que dicha resina sea
vertida, de modo que cuando &sta fragua forma con las partes'
sblidas un conjunto monocuerpo. Estas partes sbdlidas pueden
ser grabados, objetos o figuras qﬁe de menor, mayor o igual
grueso que el previsto para la l&mina quedan incrustados en

ella,

Ademis, segin la cénstitucién del elemento
modular para formacién de celosias, puede verterse la resina
poliéster en distintos dolores, de modo que cuando la celo -
sia presente su calado interior dividido en zonas, cada una
de éstas potestativamente tendrd un color distinto, con o -
sin incrustaciones. 7 | . -

Con objeto de aclarar suficientemente cuanto
hemos' expuesto, se acompafia hoja de dibujos en'la que -esque-
miticamente se han representado dos-ejemplos de realizacibn,

En el ejemplo primero, al que se refieren -
las figuras l, 2y % de'lds'dibujos,-se representa grhfica -
mente el proceso de fabricacibn'de un m6aulo de doble cara -

vista para formacidn de celosias, cuyo calado de paredes li-

‘Isas y regtéS'ocupa la mayor parte'del elémento modular, ha -

biéndoserprevisto incrustér sendos objetos, en la resina que
debé formar la limina transparente 0-traslicida, mientras -
que enjelxejemplo grafico segundo, iepresentado en la figura
4-de los dibﬁjos,,noé referimos a un elemento modﬁlar para -
formacidn de celosias, cuyo.calado estéa dividido en distin -

tas zonas 'en cada una de las cuales se ha previsto que la -
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. res en el que se ha practicado un corte de secclon parcial,

- |lplamiento de un elemento modular convencional para formsacibn

iinteriores del calado hasta una profundidad menor que las pa

-6 -
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lémina tome distinto cblor.

. En la flg. 1- aparece una perspectlva de aco~
plamiento del elemento modular con los objetos a 1ncrustar h4
el contramolde. 7

En la fig. 2 se ha representado uns vista en
alzado del elemento montado y dispuesto, en el que se apre -
cia perfectamente la capa de resina poliéster tefiida con los

objetos incrustados en su interior,

'

En la fig. 3 se muestra una perspectiva de -
un mbédulo de doble cara vista para formacién de celosias, -

realizado de acuerdo con lo especificado en pArrafos anterio

que eliminando una de las esquinas del frente anterlor de la
perspectiva, permlte la representacién directa de las partes
ocultas. A31mlsmo se aprecia perfectamente la situacibdn de -

los obaetos inerustados.

En la fig. 4 aparece una perspectiva de aco-

de celosias, cuyo calado 1nter10r esté dividido en diferen -
tes Zonas que se corresponden con resaltes prev1stos en el -
contramolde de modo que las paredes interiores de los cala -
dos se ajustan perfectamente a las paredes exteriores de los
resaltes del contramolde. '

' . Referldos a la flg. 1, senalamos —l- elemen
to- modular convencional para 1a formaclén de celosias; -2~
Praredes lisas que definen su calado interior; -3- contramol-

de; -4~ parsdes del contramolde que se ajustan a las paredes

redes de la celosia; =5- ijetos'previstés para incrustar.

Referidos a la fig. 2, sefialamos: -1~ elemen
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%o modular convencionalj -2- paredes lisas gue definen el -
calado interior; -%- contramolde; -4- pafedes del contramol-
de que se ajustan a las paredes interiores del calado;_-B—
objetos previstos para incrustar en la capa de resinaj -6~
capa extendida de resina poliéster.

Referidos a la fig. 3 sefialamos: -1~ elemen~
to modular convencional; —2¥_paredes lisas que definen el -
calado interior; -5~ objetos incrustados; -6~ l4mina de resi
na poliéster, y -7- zona de integracién entre las paredes -
que definen el calado y los bordes de la capa transparente o
traslicida de resina poliéster.

Referidos a ia'fig. 4 sefialamos: -1~ elemen~|
to modular convencional; -2- paredes que definen el calado -
intérior; -5~ conframolde; -4- pafédes del contramolde que -
se ajusta a las paredes ihteriores del calado,

No queremos descartar'lé posibilidad de dis-

|poner en vez de una sola lamina, dos l&minas soporte que for

men un doble cuerpo, en cuyo interior puedan disponerss obje
tos fijos o no, siendo cada una de las'léminas gue forman el
doble cuerpo, ﬁraslﬁcidas 0 transparentes, con.o sin incrus-
taciones monocolores 0 con 1rlsaclones.

hv1dentemente cualquler elemento modular con

vencional para formac16n de celosias, puede servir como base

. lpara desarrollar el procedlmlento descrito ya que aungue ven

'tagosamente las paredes lnterlores del calado son 1lsas, el
hecho de que ofrezcan un resalte o una hendldura no dlflcul—
ta la dep031clon de la resina poliéster. Todo es cuestlon de

ajustar las paredeg interiores del calado a las paredes exte

lriores del mdde. S

La rapidez de ejecucidén, consecuencia a la -
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'simplificacibn del procedlmlento ‘Que hemos descrito, es to-

tal y netamente superior a la conseguida convencionalmente.
La forma exterior del mbddulo, asi como la -
forma del calado, podri variarse adoptando cualquier figura,
ya que tanto una forma como otra no 1nfluyen en absoluto en
la reallzac1on del procedimiento. _
’ La facllldad de ejecucidn permite la progra-

macidén de grandes series reduciendo costos al méxlmo de mo=-

]

ido que el producto obtenido aparezca en el mercado 8 un pre-

cio notablemente inferior a los convencionales.
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Hecha la descripcibn a que se refiere la wemoria
que éntecéde, es preciso insistir en gue los detalles de
realizacién de la idea éxpuesta, pueden variar, es decir,
que pueden sufrir pequefias alteraciones, basadas sleumpre
en los prlnciplos fundamentales de la idea, que son en esen
cia los que quedan reflejados en los pérrafos de la descrip|
cién hecha. En'efecto, el Articulo 48 del Estatuto vigente
sobre Propiedad Industrial, establece como no patentables,
en su apartado tercero, "los cambios de forma, diwensiones,
proporciopes ylmaterias derun objeto ya patentado" fijando
asl el criterio del legislador en el sentido de que paten-
tada una idea que pueda dar lugai & una realidad préctica
e industrializable, nadie podrd apoyarse en ella para, a
pretexto de haber introducido ligefés modificaciones, pre-
sentarla como nueva y.propia.

Este principio, en cuanto al aléance de la protec-
cién del objeto patentado se refiere, se halla confirmado
por numefbsas Sentencias del Tribunal Supremo, y entre -
ellas, como més termlnantes, en las de fechas 16 de octubre
de 1954 25 de enero de 1959, 20 de marzo de %94 y otras.

Establecido el concepto expresado,_en cuanto a la
amplitud que debe darse a la'protecciéh solicitada; se re-
dacta & continuacién la Nota de Reivindibaciones, de acuer
do con 1o que se establece en el fltimo pérrafo del apar-
tado tercero del Articuio 100 de la Ley, sintetizando asi
las novedadés que se desean reivindicar:

 NOtA DE REIVINDICACIONES
En resimen, el privilegio de expiotacién exclusi-

va que se solicita, recaerd sobre las reivindicaciones si-
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1iquido mezclada con anilinas y en presencia de un cataliza~
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~ 1&,- "NUEVO PROCEDImIbNTO PARA LA FABRICA -
CION DE UN MODULO DE DOBLE CARA VISTA, PARA FORMACION DE CE-

LOSIAS", caracterizado esenclalmente porque consiste en obte
ner un elemento modular convenc1onal para formaclon de celo-
sias que tiene o no sustanc1a1mente lisas las paredes que de
finen su calado interior, disponiendo seguldamente, cada uno
de estos elementos modulares, sobre un contramolde, cuyas pa
redes penetran ajustindose en el interior del calado hasta -
una profundidad menor que la profundidad de la celosia, depo

niéndose seguidamente una masa de resina poliéster en estado

dor, en el interior de 1lsa cavidad formada entre el contramol
de y las paredes de la celosia, cuya resina polléster, exten
dida formando una capa, polimeriza al alre, unléndose intima
mente con las paredes 1nter10res de la celosia, sometiendo a
pollmerlzaclon el conjunto, durante un tiempo aproximado de
45 mlnutos, ¥y s1endo retirado posterlormente el contramolde-
2a,~ Se re1v1nd1ca por ﬁltlmo, como objeto -
sobre el que ha de recaer la Patente.de Invencién Qque se so-
licita: "NUEVO'PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN MODU;
LO DE DOBLE CARA VISTA; PARA FORMACION DE CELOSIAS".

Todo ello tal y como queda desdrito Y reivin
dicado en la preéente memoria, qQue consta de diez pAginas me |-
canografiadas Yy dibujos adjuntos,

| Madrid, 1 de Marzo de 1972
: BERNARDO' JNGRTA :
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Madrid, 1 de  marzo de 1972
BERNARDO UNGRIA
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