Now )
ESPEGIAL MOYEY

&

&

o/nem(wia [Desc:r{pfiva
para

vn primer CLACISICINC Da ANIGICy,

tiu0 ~Aveares 0.dTeasudo,

[

NOou Jowustu:

- neQinislidsh sspanolsa -

1‘(‘81'({91'! {‘Q en

Bilons = TLungy
Da o oAl g ]

A

Ioeies Ae Nilbro, danero B,
povr:
%1 g jores introiucifes en el obiebo Ae &
patente -sriaeipel udmero lvb.o2l W

gougedide a0or:

% PpposedinLento vars oroteger viezss de

mafdera Mg



[&]

10

15

20

25

e

1 srecente primers certisicuro fe &fleidn
se re’lere & mejorzs introsucidss en €l objeto Ae la natente
princival undmero 1Y&€,821, mes iaute las cusles se counsliue una
modzlifded de aplicacidn Ael procedimlento entonces relvinal -
cado de gran feeilifdad de ejecucifn @ lruales o mejores resul-
tad os.

dsencizlieate el procedimiento mejorzdo gue
se relviaufiocs eonsiste eun recubrir tales Diezas de maldera,
cusliuiera gue sea su fTorme y Ailaeasiones, con tubos de mate=
rizles pldeticos, ¢ue abarguen la »&rte de ellus que e Ae@seée
proteger, aplicendo Aicho tuvo a la pleza de mod 0 gue vueda
edherido y soldado & ella, eun foma cue no solo 44 a la pieza
ana usyor quracidu, siuo cue itz dejs eu su exterior sompleta-
mente lisa y con mejor present&cidn, 1o gue¢ se presta a otras
posibles aplicaclones eu laus ue luterese la estética y en
cuyo ceco el pldstico puede utilizerse en gistintos colores.

La sdeptecidn Ae ese manguito de pldstico
a la nadera se efeotuw nor medio del calor, & una temperatura
gque suele oscilar entre 107 ¥y 2002 g, pudlendo conseguirse
por la fueate de calor gue se estime gonveiii et e.

on 1f{neas generales el procedimiento consta
de luas siguientes Tases: waw primera, de gleccidn y prepara -
cién Ae las piezus de uaderwu, teépando sus ocuedades y lijan =
do 10s aAudos y asperezas; en una =e.undé rase S introduce la
pieza Ae muadera, por elenrlo 1z parte inferior Ae uu voste,
deatro fe ua tubo o msn-uito de nldstico, cuyo didmetro exceds

sdeguadu.ente ul fe aquel, v £e somete el coujunto asi formadg
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& la a2cg@idn del celor, tealsudo culdado de Lue el pldstico
10 entre en contucto firecto con las puredes de la 2fmars o
reciviente c(ue coutenga el aire ctéliente y mewmos coll la liama
del sovnlete ue le proporcious; finulaneute ern una tercera fa -
s@, cusndo ovor l=z experlencia se save 'ue la adherencla y aco-
plamiento del pldstico & la "iezs Protesida es la ~eseads, se
deja entriar el conjuinito a la terperaturs ambieunte. Usualmente
waos 10 & 2¢ minutos de celentamiento es suficiente para lo -
crer la gAherencia y acoblamiento Ael plestico.

Ne cuanto auntecede se Resnrende cue tauto
nor la diversidid de formas y tametios de niezas & tue el pro -
cedimiento es aplicavie, como por la variedud Ae tubos o nane
gultoe de Afiversos plésticos vue nera ellos gueden prepararse
¥ por 1os ﬁiétiutos modos Ae cousesuir el czleutamiento nece -
sario, pars lograr la adherencia ¥y soldsdure e la capa de re-
cubrimiento a la Hieza »drotegida, las :08clideédes de aplica -
cidi de 1o ercha geuersl exnuesta, pueen ser nuy variadas,
¥y, Se Ui los ¢asos, reiucrir cue lae aplicacidn Ael cealor se
realice duraute mayor o .iexor tlempo ¥y & uvue u otre temperatu o
ra; pero como tales variacilones, =si eowo las gue duefan in -
+roducircse en Adetalles Ae los'elementos utilizados ¢ Jde la rea-
lizeeidn Ae Las overaciones, uo efectaun & la eseuciulidad rel-
vindicada, los Alstintos procesos gue <€ sigan; con cualuyuiersa
de esas mo”ificacliones, .0 cerdin sino variantes igualmente
eonpre.fifas y wrotesifes vor el preseunte registro.

i esta ldea las acjuntas Iiguras correspon -
qen Gaicumente a tres TOrmas fe realizar ei caleutamieanto in -
dicefo, sin wue las .asmnes tengua cardcter alsuwue limitativo,

sino Yulcauente o1 de ejemplos Ae realiztcidu - ue zouncreten
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cuanto se dice en ests memoria descriptiva.

2064310

La figurs 18 muestrs la vista de conjunto
de la cfdmare de un horno en el que se introduce la pieza de
maders parg ser galentads.

La figura 2% presenta, de modo andlogo, ua
aspeéto parcial de la aplicacidn de un tubo para consezulr
tal calentamiento.

La figuras 32 ge refiere sl caso en cue por
ls forme de la pieza a recubrir se consigue el calentamiento
utilizapdo un soplete.:

gon referencia & dichas figuras y a las le =
tras yue sobre ellas designan los depglles que interesan a
jos fines de esta memoria, la descripeidn de esas tres moda -
lidades de aplicacidn del procedimiento es como sigue:

Cuando el revestimiento se realiza en un hor-
no =figura 1&-, las plezas de majera D se coloc&n én su céma-
re A colgadas O en la forms ¢gue convenga; en cuya céméra en =
tre alre ocaliente por B, para salir;por'g, como indican las
fleashas correspondientes. )

como se ha indicado, esas piezas D de madera
van enfundadas o recubiertas por uaa especie‘de tubo o0 man -
gulto de material pldstico de Aidmetro debldemente supsria
al de aguella.

Al entrar el aire caliente, & una tempera =-
ture adecusdd y Gue suele ser como se ha dicho entre 100 ¥y
2008 ¢, el pldstico, por sus caracterfsticas y efecto de l&
temperatura, se contra@e lentamente, hasta gue yueda comple -

tamente soldado a la madefa, de forma cue no puede despegar -

se 46 elle y cue se adapia a su forma. Para esto suele ser
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suficiente unos 10 § 20 minutos y en todo caso, cuando se na
conseguido la sdherencia cue se pretende, se saca la piezsa del
horno y se la deja ernfriar a la temperatura normal. 7

Entre ls majdera y el tubo de plédstico que
1s recubre no se coloca ningdn materisl intermedio, y debe
evitarse que el pldstico haga contacto con las paredes del
norno pues ello le perjudicaria. Por esto se ha indicado cue
la pieza se aologue colgada o apoyade en el piso de la cédma-
ra, pudiendo tambidén, pars svitar el contacto directo con la
pared, colocar, entre ésta y la pleza recubierta de plédstico,
un lienzo o tela.

Cuandoc se utiliza un tubo F de doble pared
=figure 2%=., calentadb por electricidad o vapor u otros me -
dios apropisdos, que transmitan a sus paredes la temperaturs

requeridja, la pieza D de majera recubierta de plédstico E, se

introduce por un extremo y como en el caso anterior el pléds -

tico, por la aceidh de la temperetura, se adapta y suelda &
1la madera; ung vez conseguido lo ousel se saca la pieza por
un extremo y se procede & introdueir otra por el otro.

En este caso, para evitar el contacto del
pléstico con las paredes del tubo o cdmara, se recubre éste
inte riormente con lienzo, tela o de otro modo que se evite
tal contacto con la pared caliente del tubo, ya gue para gue
el pldstico se adhiera es suficlente con la accién del aire
caliente contenido en la cémara. Es decir, cue el tubo va pros
visto, a tal objeto, de un forro £lojo de lienzo. |

Estos tubos pueden ser de hierro u otro metsl

¥y van aislados exteriormeute. En .el caso de que se les caliend

te con vapor este puede entrar en el tubo por el sonducto N
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provisto de la correspondiente l1lave, mientras cue el mandme -
tro M acusa la presiéﬁ existente en el interior del tubo F,
Pare evitar .ue este dltimo pierda calor, si se desea, puede
llevar la eanvolvente exterior H. )
Cuando, por el tamafio y foxma de las piezas a
regubrir, no es'aconsgjable operar como &acaba de¢ declrse, el ‘
calor neocesario le proporciona un soplete 0 aparato andlogo
que suministre el aire calliente, pero coun la pxeeaucidn de
que 8l existe llema ésta no debe tocar al pldstico. Para ob -
tener un calenfamiento por igual, se va dando vueltaes a la
pieza arrevestir, con la precaucidn indicade y con la de que
en las partes curvas se calienta primero el lade iunterior y
despuds el exterior, para evitar cvue se formen arrugas; y si
se producen burbujas de sire, se guitan facilmente con la ma
no en la direcoidn del calentamiento, para todo el proceso
no se cambie le posiocidn del smlete o andlogo, sino yue se

hace girar lentemente & la pleza.
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- de la patente principel nimero 198.821, concedids por: ™ Pro_

El presente primer Certificado de aricidn,

consta de las siguientes relvindicaciones:

1a, / 1Mejoras introducidas en el objeto

oedimienfo para protegerrpiezas de madera * caracterizadas
porgue, en una primere fase, se eligen y preparan las piezas
de majera, tapando sus.oquedades y fijando los nudos y &spe-
rezas, para en una segunds fase introducirla en un manguito
o envuelts de material pldstico, cuyo didmetro exceda adecue- |
demente al de 1la piezs a proteger, para sometep el conjunto
asf formad o a la accidn del calor, gue produzea la adherencis !
¥y soldedura entre ambos elementos, parsa lo que se reguliere
una temperatura comprend ide usualmente entre 100 y 200% ¢ ¥y
uwne duracidn de tratemiento Ae unos 10 & 20 minutos, realizand
do finalmente una tercera fase de enfriamiento a la tempera -
turae ambiente.

24, / HMejoras introaucidas en el objeto de
la patente principal ndmero 198.821, concedida por " Procedi-
miento para proteger piezas de maders ¥ segin lo reivindicago]
en sl punto anterior, caracterizsdas porque, la pieza de ma -
dere con su recubrimiento de pldstico se somete & la accidn
del aire caliente, sea por la circulesidn de éste en la ¢dma.
ra de un hornc o en un tubo caientado de cualcuier modo aje -

cuado, 0, sl la forma de la nieza no se presta al empleo ade
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teles medios, se utiliza la corriente de alre caliente pro ~-
fuoida por un soplete o Ae otro modo andlogo; evitando en to -
do aaso el contacio directo del pldstico con las peredes O
superficles calientes, entre las cuales circule ol aire, o
con la llama del mechero; parsa 1o gue se utiliza, en aguellos
casos, sl se desea, uns funda protectora del pldstico de liend
20 0 tela apronisada.

. . 32, / Mejoras introducidas en el objeto de
la patente principsl nimero 198.821 - concedids por ™ Proce-
dimientc part proteger plezas de majers ®, .

Segin se describe y reivindica en esta memo -
ria descriptiva.

Se detella e ilustra coan los planos gue a
la misma se asompaian.

La cual ocousta de siete hojas, foliadas y

escrites a mdgquina por una sola 4e sus caras.

Madrld, a2 de Julio ge 1952.
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