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por "MAJOMAS AA AL OAJAfO DA LA RAPARÍA PRIAOIP.YL, RS 194.014", 

por "Jn procedimien'jo fisioo--j.u im ico para la  obtención  de nade 

ras compuosfas io s i l is a d a s ,  ap licab les  a . la  fa b r ica c ión  de es­

padas de t e la r  y a o tros asos in d u s tr ia le s  y do la  construc­

ción"? a f<3.vor de Don Juan V ila  Ferrán, de nac íonalidad  aspa 

Rola, res iden te en Barcelona, c a lle  de fjn ílc a r , ns 82.
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MAMORIA DAS JRIPCIVA

La presente memoria de r e f ie r e  a unas mejoras en e l  

ob je to  de la  patente p r in c ip a l, na 194.014.

An la  patente p r in c ip a l y en sus dos c e r t if ic a d o s  de 

ad ic ión  subsigu ien tes, se hacia mención y re iv in d icab a  un pro 

ced im ien to, por medio d e l cual se lograban paderas espesialmen 

t e  duras y preparadas para la s  ap licac ion es  in d u s tr ia le s  d iver 

sas, incluyendo en 6l ia s  la  construcción de tab leros  a base de 

dos solas piadas y un so lo  aglu tinam iento.

A l empleo de las  tre s  resinas y  la  adecuada constitu ­

ción  y a n á lis is  de la s  maderas proporcionaba resu ltados t o ta l  

mente s a t is fa c to r io s .

Cabe, s in  embargo, p erfecc ion ar e l  método, para obte­

ner dentro de la s  mismas d ir e c t r ic e s ,  unas maderas Que sean, 

además, de gran densidad, y, en c ie r ta s  ap lica c ion es , con apa­

r ie n c ia  m etá lica .15
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La n.;.tyoi- densidad de la s  Liad-eras se lo g ra  incrementan 

do la  presi&n e je rc id a  contra, e l  aplacado o ap ilam ien to, ele_ 

vando esta  presión 'desde lo s  70 a 80 Kgs. por cm^, que se en 

picaba en las resinas fen ó lio a s  de l soldadura, a una presión  

mayor que rebasa lo s  100 Kgs. por cm̂

Ahora b ien , ya se había p rov is to  la  p o s ib ilid a d  de lo  

grar que lo s  bloques de madera tra tada  sa lie ra n  s in  defectos 

en e l  tratam iento de su presión  y fo s i l i z a c ió n ,  pero no obstan 

te ,  la  organ izac ión  sim ple que se daba a la  o rien tac ión  de las  

f ib ra s  de la  madera, no ora s u fic ie n te  garan tía  contra e l  des­

lizam ien to  o desgarram ientos do la s  f ib ra s  cuando la  presión  

de soldadura se e levaba por encima do lo s  l im ite s  p rev is to s .

Con la  in vención  que se describe se lo g ra  organ izar e l  

apilam iento de madera oara que se h a lla  especialm ente preparado 

para r e s i s t i r  s in  desgarram iento o des lizam iento de f ib ra s  a 

tan intens as presione s .

A t a l  f in ,  con e l  ob jeto  do l ig a r  a&n más las  t ir a s  o 

componentes in terca lados entre lo s  p e r f i le s  y poder dar un 

apretado complementario _uo proporcione a la  p ieza  una máxima 

densidad, se in te rca la  en e l  centro o zonas de la  masa, por lo  

menos, una p ieza  o p e r f i l  de reducido espesor, que puede ser 

de forma prism ática , pero con la  c a ra c te r ís t ic a  de ser corta

da en sentido tra n sve rsa l, o en en que la  f ib r a

30 .

re su lte  perpendicu lar o casi perpendicular a la  d irecc ión  de 

la s  f ib ra s  d e l resí;o d e l bloque.

En estas condiciones, la  acción enérg ica  de la  presión, 

a l actuar sobre e l  conjunto ap ilado , dará lu gar a que la s  f i ­

bras lon g itu d in a les  de la s  p iezas componentes encuentren un 

freno a su desplazamiento o desgarro, por e l  hecho de que las 

f ib ra s  perpendicu lares de la  p ieza  in terca lada  impide ya a las
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Qu.e se hallan, en. inmediato contacto a es te  movimiento y é lla s  

ya l i j a s  nacen que las  s igu ien tes  lo  estén y a s i hasta la  su. 

P e i í i c i e  e x te r io r .

Esta modalidad os a p lica b le  en la s  espadas de t e la r  

de hojas o p e r f i le s  en cuya construcción  se prescinda del em 

p leo  de la s  t i r a s  d esc r ita s  en e l  23 c e r t i f ic a d o  de ad ic ión , 

o sea, t a l  como se ha expresado en la  prop ia  patente p r in c i 

P a l.

¡El e fe c to  prensor incrementado para lo g ra r  u.na mejora

en las  p iezas soldadas, es a p lica b le  igualmente a l caso de ta  

Oleros, aventajando con e l lo  notablemente a lo  actualmente coja 

s id o , por e l  hecho de que, con una so la  soldadura o pegado,

se lo g ra  lo  que hasta ahora necesitaban va rias  soldaduras y 

chapas m & ltip les . E l aumento de presión  de traba jo  permite 

lo g ra r , no so lo  tab le ros  normales, sino do un espesor o grue

so máximo que requ iere  su uso en la  construcción, puliendo ob 

tenerse cuantas p iezas son necesarias para 6l i o ,  debiendo 

so lo  tener en cuenta para su fa b r ica c ión , lo s  gruesos de las

mismas, para re la c ion a r con ó l lo s  la  in tensidad  de l a  presión 

de tra b a jo , para que, a l  ser presionados lo s  dos paneles por 

e fe c to  de la  bakelizacióm , den e l  grueso y densidad requerida?*

Pueden, pues, obtenerse ta b le ro s , lis to n e s , tab la s , pasamanos, 

barras en toda c lase de secciones, e in cluso ob je tos  para cual 

qu ier a p lica c ión , en condiciones muy superiores a lo s  actual­

mente construidos con madera c o rr ien te .

E l e fe c to  de esta  invención  es particu larm ente ahora

notable en cuanto se r e f ie r e  a obtener v ig a r  para la  construyo 

ción? estas v igas , de longitudes de cuatro metras o más, son 

posib les  de obtener actualmente en una prenda de poca napli_

tudde mesa, evitándose a s i e l  empleo de grandes p iezas prenso
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ras, que hasta e l  presente eran necesarias para e l  caso, pues 

to  que ahora, la  p resión  in i c ia l  e levada en lo s  elementos que 

forman e l  bloque ap ilado , permite empalmar estos bloques me­

diante presiones menores sucesivas; a s i, pues, con una prensa 

de un metro de ta b la , pueden acoplarse elementos para formar 

una v iga  de gran long itu d , ya que la  presión  de acoplamiento, 

por ser substancialmente menor que la  de encolado, no a lte ra  

e l  resu ltado que es ta  á ltim a ha producido en la  soldadura de

lo s  elementos de l bloque.

' Lo mismo puede a p lica rse  a ta b le ro s  de gran longitud 

u otras p iezas s im ila res .

Como se ha dicho, se había intentado la  fa b r ica c ión  

de vigas para e l  ramo de la  construcción, en su bstitu ción  de 

las  de h ie rro , empleando la  madera copulada a base de una pre_ 

sión  co rr ien te  y encolado de baquelizac ión , pero ó l lo  reque­

r ía  e l  uso de grandes prendas que la  p rá c tic a  ha desechado. 

¡Pues bien, u tiliza n d o  este  nuevo método con o l producto fe s u l 

tanto de un grado diovado de compresión, en forma de t ir a s  ade 

cuadas, se puede u t i l i z a r  como m ateria prima para constru ir 

v igas , cuya r e a liz a c ió n , hasta e l  presen te, no pasaba de ser 

una u top ia .

Se procede con estas t ir a s  

un nuevo acoplamiento d conjunto de 

ya p rov is to s  de las  dos res inas que 

ten te p r in c ip a l, requ iere  tan so lo

o láminas a s i obtenidas, a 

tab le ros  que, por estar 

se han indicado en la  pa- 

proceder a su nueva unión

 ̂ q'.tq; -L Hmediante e l  emple 

cloque a s i preparado a la  p resión  normal de baquelizac ión , y 

como que es ta  segunda presión  es in fe r io r  a la  presión  emplea 

da anteriorm ente, se s o l id i f i c a  e l  conjunto s in  d i f ic u lta d , 

aunque las  t i r a s  o conjunto exceda de l la rgo  de l p la to  de la30
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prensa, presentándose a s i la  p o s ib ilid a d  de poder ser s o l i d i f i  

cados bloques de lon g itu d  ex tra o rd in a r ia , con so lo  p la tos  de 

reducido tañado, quedando con é l l o  re su e lto  un problema, que 

hasta e l  presenta estaba llen os  de d if ic u lta d e s .

Se puede, pues, considerar e l  resu ltado  de la  presen 

te  invención , cono mi nuevo producto a base de maderas f o l i s i

-  5 -

zadas a gran presión , con lo  que se obtiene más consistenc ia  

y peso en e l  producto f in a l  que incluso puede su b s titu ir  a i 

h ie rro , acop larse t i r a s  o bloques s in  f in ,  a semejanza de la  

d r i l lo s ,  sometiendo o presión  e l  conjunto, una vez preparado

e¡l acoplamiento, empleando la  temperatura conveniente para la  

normal baquelizac ión .

De esta  operación re su lta  que e l  volumen no va ria  por 

e fec to  de l prensado, puesto que la  pres ión  e je r c id a  an ter io r Bien 

be sobre lo s  componentes, ha s id o , desde lu ego , mayor, lo  cual 

permite que es ta  segunsa baqu elizac ión  pueda ser rea liza d a  por 

stapas, empleando prendas de pequeño p la to , como s i  se tra ta ra  

le una baqúelizac ión  co rr ien te  p rog res iva  que, es p o s io le  efec. 

t'uar tambión reemplazando la s  prendas por e l  tra b a jo  de la s

jalandras para igu a l f in a lid a d .

Las mejoras que se describen a fectan  tambión a la  pre_ 

mentación, puesto que, aparte de la  fa c i l id a d  de pulimento y 

jo lo rac ión  indicados en e l  2̂  c e r t i f ic a d o  de ad ic ión  a n te r io r , 

je ha podido observar que con las  láminas de madera e s t e r i l í  

:adas a l vapor o en hornos adecuados, llo ra d a s  a s í de subszan 

:ias  am iláceas, de co lo id es  y de l agua contenida en la s  made­

jas fr e s ca s , queda solamente en e l la s  la  parte só lid a  y lign o  

!a de la  madera, resu ltando que e s ta  madera a s i tra tada , que 

r is ta  a l  m icroscopio da una c la ra  idea  de madera, pudiéramos 

íe c ir  cavernosa, perm ite ya r e lle n a r  lo s  poros o cavernas micros
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cópicas con elementos de inyección  a tra vés  de lo s  cap ila ­

res c itados, pues a l es ta r éstos vac íos , perm ite e l  paso o 

entrada do la  resina  dol tra tam ien jo , ano es la  segunda re 

sina de la  patento p r in c ip a l, a lo. cual se mesóla e incorpo 

ra adecuados residuos m e t ílic o s , ta le s  como purpurinas, 

quedando toda la  masa convertida  en un bloque sem i-m etilico , 

en cuanto a su apariencia  y o o lo r .

Se puede lo g ra r  e l  mismo e fe c to  m e t í l ic o ,  tratando de 

mía manera s im ila r  a la s  maderas naturcimente porosas, s in  

que sea p rec iso  actuar en i l l a s  por tratam ientos p rev ios  co 

no antes so ha ind icado, o empleando maderas que se encuentran 

en e l  mercado estu fadas por medios divulgados.-

Tanto en e l  caso de esta m eta linoción  in t e r s t ic ia l ,  

como en e l  cuso c-.ol pulimento indicado en e l  segundó c e r t i f i  

cado de ad ic ión , e l  producto re cu itan te no p rec isa  pintura 

n i p rotecc ión  alguna, cosa muy in te resan te  para la  construc 

ción  y también pura la  fa b r ica c ión  de o b je to s .

La in c lu s ión  de p a rtícu la s  m etá licas puede r e a l iz a r ­

se, ya como se ha ind icado, o bien actuando desde e l  e x te r io r  

en e l  curso de la s  operaciones do pu lido , incrustando a pre­

sión  un po lvo  m etá lico  en toda la  organ ización  externa de la  

f ib ra  de la s  miomas, siendo esta  m eta liza c ión  permanente 

análoga a la  antes c itada .

La invención , dentro de su esen c ia lid ad , podrá ser 

llevad a  a la  p rá c tica  por lo s  medios más adecuados para lo ­

grar e l  f in  propuesto: por quedar todo ó l lo  comprendido den­

tro  d e l G3'oíritu de la s re iv in d ica c ion es .
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Hecha la  descripc ión  del presóm e inven to , se declara 

como nuevas y de propia invención, lo  comprendido en la s  s i ­

gu ientes re iv in d ica c ion es :

l a . -  Mejoras en e l  ob je to  de la  patente p r in c ip a l, 

ni 194.014, por "Un procedim iento fís ic o -q u ím ico  para la  ob 

tención  de maderas compuestas fo s i l iz a d a s ,  ap lica b les  a la  

fa b r ica c ión  de espadas de t e la r  y a otros usos in d u s tr ia le s , 

caracterizadas por e l  hecho de preparar e l  apilam iento de t i  

ras o componentes que forman e l  bloque a t r a ta r ,  de manera 

que permite un incremento de presión que alcance a los  100 

Kgs. por cm , s in  que la  acción prensora causa desgarramiento 

de la  f ib r a  de dichos componentes, para lo  cual se dispone 

como elemento franador de la  mencionada t ra s la c ió n  o desmem­

bramiento de la  f ib r a ,  -a una o va ria s  p iezas , por ejemplo, 

t i r a s  o láminas p rism áticas, en la s  cuales su corte sea ta l-  

que la  d irecc ión  de su f ib r a  sea normal o casi normal a la  

d irecc ión  de la s  fib ra s  de las  p iezas  ap iladas, disponiendo 

esta  t i r a  o t i r a s  de in terca lam ien to  e n .e l centro de l ap ila  

m iento, o en zonas convenientes, seg&n demande e l  n&mero de 

elementos ap ilados, para que la  acción  frenante de la s  fib ra s  

sea efectuada en la  zona cen tra l o zonas de co locac ión  c ita -  

cías y transm itida  a la s  f ib ra s  inmediatas de lo s  elementos 

ap ilados.

28 .- Mejoras seg&n la  a n te r io r  re iv in d ica c ió n , en la s
2que, la  acción  prensora de 100 Kgs. por cm , puede ser a p lica
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da y a&n aumentada en e l  caso de ta b le ro s , expresamente dos

eleme nü o s o pm ie les  con una sola sena do po¿j,adu.r

d i , no so lo la  r e s is t e iLüj-si y í5 ¿i 'o jab o aoiy o a.

posi b ilid a d  d.e aumciitar e 1 e ;-j p e s o i * ti o oouoa aoa ,

consecuencia, su presión  de b a re lisa c ión  para obtener p iesa 

de cualqu ier grueso para la  construcción o para la  fa b r ica ­

ción üe ob je to s .

3 - .-  l.e jom s  cegán la s  re iv in d ica c ion es  an ter io res ,

en la s que, a l  ar a;q-.. la s maacr en ^m^Ua os s e r i l i s a j ate al

10. vapor, eliminund 0 ¿jLtUO. uatiioad^o am i l ic o as, co ica  ̂dr ̂ ,

da. Oíi a .. mauor.'.'. U11ix oa u r actai-a c i c la s ivamonto 1 i  ¿i i C) S y en cu

yus cav idados a po aoa va oíoa ao hace í  ¿y S^ ôLaldíl reíj i l a

s in  po l imo r is  tpíf e , -L-ilO.1 c I r  pal Oiiuo prin a la C l.l

s e  l e  a ñ a d e  p o l v o  m e t á l i c o ,  p u r p u r i n a  u o t r o ,  p a r a  l o g r a r  

caco uOs me sá licos  en uua,_ la  i.a_̂ s_, a. ros a ire s  exclusiVín—cnúe

d e c o r a t i v o s .

! & . -  n e j a r a s  s a g á n  l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  que p r e c e d e n ,  

en  l.;;S r a e ,  cuaui,'0 s e  Jrss_. uc r o d e a s e  na bu ra lm ci iL ic  p o r o s a s ,

o u a l l a r a a  eii e l  j..a—*c¿.e.í.C- a s   ̂ .... ......í, s e  r e s i g n a  l a  l  - tC r  U a rÓn

s i n  e l  t r a t a m i c n L i o  p r e v i o  ae  e s t o r í l í n a c i ó n  a l  v a p o r .

a o . ** .̂.o e.*. a  ̂a ̂  ̂ v̂ r ce a r̂ . a ee —c. o s e , e í L -i— s - a. ̂

ha pro va sao una nccioij. myoccanuo extern nm cen­

tro , COíl C-L día '̂-^r-*...,-a a*-; s^-íia^aO O. i ^,nLspe.,..jj-Ó¿., í.ic ^.... 1 — c a , p „ r s .

lo g ra r  e fe c t o s  s u p e r f i c ia l e s  nás o menos profundos de ncsaJf 

zación  y presentación .

O -.— iiOjOl*a.s segucj. la,a re iv in d ica c ion es yUC preceden,

Gil lah3 0 lo  a y  (bl conjunto de elemento ¿c madora los H ila d o s

Éi r ^ i -  S--.1i. presión , no sa lo  prcpOj.'clona a l  producto más consisten

c ía  y peso, s ino que lo  convisrn  

p lea r lo  como componente * *ran lon g itu d , en la s  que
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te rce ra  roc ina , no a lte e l  volumen d e l conjunto, por

¡cao a o la  proai6n in ic ia l  con laL.S (lOh)

ii¿dhjy ijiOiníeO UUj)'Jr*J.Oi,* Ice í  i ra J.l €ÍG y Ci-.G-Q

ld¿ar a l volnieon d e iiin it iv o , continuándose e l  prensado i in a l ,

pas SRcusivao, para lop ra r e l  ob jeto  í ' in d ,  coa v iy a , acopia

miento de pionas o tableros Ion

7 3 .- Mejoras en 

194.014. 90

* OO^jeüO (íe l a  pa^ClÍLfO p e * m c r p a t l ,

a a . c j - ^ ,  p u r  "ui i  p^.*eee'.LmiairGo í s r e o —o n i m i o . .  p a r a  l a  00

Gonei&n *c . n¿,-.aa a o ^ n p ñ a e r  .a ±.ea^laaad¡^e*

'-' ¡ i r  eo descraOk.  ̂ aa.-V.^a- —ac - -L i <, presento riomoana

;onst¿ de nueve h o je e ,  f o l i a d a s  y escr i 'j .  tj 

a f:cu.ina por nn¿a s o lé  caro, aoonpaíeaaas ae nn;.; docu.iiientü.ci6n 

r e g la n e n ta r ia .

M a d r i d ,  a ó de d i c i e m b r e  de 1 9 5 1 .

JUAÍ VITii FhRRAM. '

or

do s e n p  ¡j 1  va.,
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