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E sta s o l ic i ta d  se r e f ie r e  a  l a  fa b ric a ­
ción de a r t ío  oíos de madera armados, es  d e c ir , compaes- 
to s  per v a ria s  p iezas de t a l  menerà que se obtenga an 
eonáanto r e s is te n te  y l ig e ro  y especialm ente se r e f ie r e
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a un procedimiento de fab ricac ió n  de puertas de mañera 
armadas.

n i  ob jeto  prlm orñial ña e a te  invento ea 
crear un proceñimiento ñe fab ricac ió n  ñe puertea  ñe ea te  

5 tip o , oonoebiñe ñe un moño rac io n a l que o rig in a  induda- 
b iea  ven ta jea  económicas que ae trañuoen en un menor pre­
cio ñe coate ñe le a  pu ertas  íabrioañaa.

?a ra  la  descripc ió n  ñe e a te  procedimiento 
ae par t i r ó  en e s ta  Memoria, en primer lu g a r , ñe la  ñes- 

10 cripolón ñe un tip o  ñe p u erta  que constituye un modelo 
muy v en ta jo so , se in s is te  en que sa ta  descripc ión  tiene  
prim ordialm ente f in e s  i lu s t r a t iv o s ,  para p e rm itir una 
mejor comprensión ñe e s ta  Memoria y que e l  procedimiento 
ñei invente no queda lim itad o  por e l lo  a l a  fab ricació n  

15 exclusiva ñe e s te  tip o  ñe p u e rta s .
l a  puerta  en cuestión  a s ta  formada por 

lo s  t r e s  elementos s ig u ie n te s : c a ra s , marco y alma que 
estudiarem os a continuación detalladam ente.

l a s  ca ras , o p a rte s  v is ta s  ñe l a  p u erta ,
80 estén  formadas per ños chapas au p ^ p n es ta s  con la s  dif­

racciones ñe la s  f ib ra s  formando ángulo re c to , es  d e c ir , 
que cada cara ae compone de una hoja v i s ta  y de ana 
ccntrahaja o chapa in te r io r  a  cada ca ra , cuya d irecc ió n  
de f ib ra s  se cruza con l a  de l a  hoja e x te r io r  u hoja 

25 v is ta  correspondiente.
l a  calidad  de e s ta s  caras de l a  puerta  

vendré determinada por la s  condiciones en que l a  misma
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ha a# in s ta la r s e .  d s í ,  s i  l a  puerta  ha de u t i l iz a ra #  con 
l a  madera barnizada a sa  cele? y a in  formar d ib a jo s , apro­
vechando a n i oamen t*  #1 veteado n a tu ra l de l a  madera, l a s  
p a rtea  v is ta s  o chapas e x te r io re s  de l a s  caras serán de 

S ana so la  pieza y de prim era ca lid ad .
Por e l  co n tra rio , cuando la s  ta r to s  v is ta s  

de la s  caras han de i r  p in tadas o o ab ie rta s  con un co lor 
opaco, dichas ca ras pueden hacerse por yuxtaposición de 
v a ria s  t i r a s  de chapas de prim era o segunda ca lid ad .

10 Cuando para la s  p a rtea  v is ta s  de la s  caras
han de em plearse maderas que, oemo e l castaño, nogal., e tc ,  
tienen  f ib ra s  veteadas o in c lu so  nudos que s irv en  para 
l a  formación de f ig u ra s  y d ib u jos , sntonces l a s  chapas 
superio res pueden formarse por e l mismo sistem a de yuxta- 

IS posición  de t i r a s ,  cuidando de acop lar ó s taa  conveniente­
mente para formar e l  dibuje o composición deseada.

Por e l  c o n tra rio , para l a  contrahoja pue­
den u t i l iz a r s e  chapas de peor ca lidad  formadas por t i r a s  
ds trav esero s  que normalmente se producen en toda fá b r i-  

20 oa de tab lée o s .
Pasando ahota a l  marco de l a  p u e rta , o 

sea, a  la  armadura in te r io r  de forma rec tan gu lar que en­
cuadra l a  p u erta , podemos decir que e l  mismo e s tá  forma­
do en general por dos m ontantes, una cumbrera y una so- 

28 l e r a ,  lo e  m entantes, a su vez, pueden e s ta  ̂ con stitu idos 
por dos l is to n e s  o por t r e s  y l a  cumbrera y l a  so le ra  
e s ta rá n  ordinariam ente formadas por dea l is to n e s  para
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lo a  que a# escogerá l e  escuadría conveniente A# acuerde 
con al tamaño de l a  pu a r ta .

io s  l is to n a s  qua formen al merco tendrán 
l e s  d irecciones Aa sus a n i l lo s  formanAo un ángulo v a ria -  

5 b ie ,  as A acir, qoa lo a  m ontantes, cumbreras y so la ra s  es­
ta rá n  co n stitu id o s  por p iases  qua son parciaIm ánta contra- 
lam inadas, lo  qua aumenta l a  e s ta b ilid a d  a lo s  cambios 
da humedad púas lo s  d is t in to s  l i s to n e s ,  dos o t r a e ,  qua 
forman cada una da a s ta s  p ie z a s , tien en  d is t in to s  s e n ti­

do io s  da deformación.
i  vacas se rá  conveniente qua a l  marco, con 

su mentante da dos l is to n e s ,  l le v a  canto de madera da Ï& 
misma espeoie qua forma l a  chapa e x te rio r  da l a  cara da 
l a  p u e rta , na ta  cantonara se pueda colocar s in  p re c isa r  

35 a i  re  chapa do da l a  p u e rta , case en a l  cual se no ta , aunque 
en medida muy l ig e ra  l a  punta de unián en la  cara y con­
tra  cara de l a  pu erta ; o t ra s  veces, a l  poner a l  oante ae 
rechapa l a  p u erta , quedando la  jun ta  to talm ente in v is i­
b le  por re c u b r ir la  la  chapa e x te r io r  de l a  oara. 3& unián 

SO del canto pueda hacerse por recubrim iento se n c illo  por
chapa o por union muí tima chihembrada, a ju s tad a  en e l in ­
te r io r  de l a s  chapas de la s  ca ra s .

l a s  esquinas del marco, no l le v a n  ensam­
bladura* de ninguna c la se  y l a s  cumbreras, so le ra s  y mon- 

S5 ta n te s  van, s in  en co la r, puestas simplemente a  tope, e l
alma de la  puerta  e s tá  formada por t i r a a  de chapa pre­
viamente onduladas. B atas t ic a s  se van poniendo de t a l
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forma que aean eim ótricas ocn re la c ió n  a l a  l ín e a  que 
ana lo e  pantos As contacto As la a  miamas y son As Aoa 
tip o s :  As 90 centím etros As longitaA  en tre  extremos y 
As 80 centím etros As longitaA  en tre  extremos. Tambión 

6 e x is te n  en loe puntea me&ioa As lo a  montantea anos ta ­
cos As refuerzo para la  colocación As la  cerraAyra a s i  
como o tro s  taco a móe peqa§&oe que van en lo a  espacios 
has coa que quedan en le a  puntea As contacto As l a s  t i ­
ra s  con la a  s o le ra s  y combrsraa. x s te  i n t e r io r ,  p ro ía - 

10 sámente ahuecado, a l ig e ra  conaiierabiem snte la  p a s r ta , 
a l  mismo tiempo que l a  hace más a is la n te  y oon aua 
t ip l s s  y aína osa a l ín e a s  As apoyo, l e  proporciona ana 
gran re s is te n c ia  y estabilidad...

D escrita  en lo  qae antecede l a  puerta  
16 tip o  a que an tes  ss hace re fe re n c ia , la  cual co n s titu ­

ye e l ob je te  e sp ec ifico  de la  s o l ic i tu d  de Modelo de 
U tilid a d  qae, por "una p u erta  armada" ae p resen ta  en 
e s ta  miama fecha a l  nombre del s o l ic i ta n te  de l a  p re­
sente , ae d e sc rib ir  ó en lo  que sigue e l  procedimiento 

8o Ae fab ricac ió n  Ae s a ta s  p u e rta s .
IBn l a  descripc ió n  Ae l a  puerta  que acaba­

mos Ae hacer, hemos v is te  que l a  misma e s tá  formada por 
t r e s  elementos fundam entales: ca ras , marco y alma. Estos 
t r e s  elementos constituyen  por consigu ien te  t r e s  l ín e a s  

26 de fab ricac ió n  que se eM azan en determinados momentos,
con puntos de contacto , para separarse  a continuación 
y re u n irse  defin itivam ente en un punte f in a l :  prensado
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de l a  p a t i t a .  A p a r t i i  de ca te  momento continúan ju n ta  a 
la a  t i t a  l in e a a de fab ricac ió n  en la a  operaciones de aca­
bado de l a  p u e ita , canteado, oon torneado y l i ja d o .  Bstu- 
diaremcs a continuación cada ana de aa taa  lin e a a  de p io- 

6 ducción.
Hablando en primer la g a i de la  lin e a  de 

producción de ca iaa , leceidaiemoa que la  oaia de la  puei­
ta  e s tá  foimada peí chapas (hoja y c e n tia h o ja ) . Batas 
chapas ae ob tienen  por desenrollo  y aa obtención obedece 

10 a l  pío cea# general de pieducción de e s ta  c lase  de manu­
fa c tu ra . Parece in n ece sa iic , peí ta n to , i n s i s t i i  eobie 
lo s  d e ta l le s  de producción de l a s  chapas fácilm ente acce­
s ib le s  pa ia  lo s  técn icos aunque no es tén  a l  oon i a n t e  de 
e s te  tip o  de íab iio a c ió n .

15 Baste d e o ii, que partiendo  de la  madera
en r o l lo ,  se ablanda l a  misma con agua c a lien te  para que 
e l co rte  sea f á c i l  y lim p io . A continuación de lo  cual 
se re a l iz a  l a  operación de obtención de l a  chapa en lo e  
to rnos de desenro llo , oon lo  que e l tronco ee tra n s fo r­

mo ma en ana l ámi na continua que se e n ro lla  en bobinas y se 
co rta  luego a l a  medida de l a s  chapas que, posteriorm ente, 
se c la s if ic a n  según sus dimensiones y c la se s , se asean, 
e tc .

como norma general puede d ec irse  que, siem- 
25 pre que sea p o sib le , debe procederse a  cantear l a s  cha­

pas que han de emplearse en l a s  con traho jas, ya que de 
e s te  modo quedará siempre l a  puerta  más a ju s ta d a .

- 6 -
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nar l a s  cumbreras y so le ra s  del marco da l a  p u e rta .
H continuacián , l a  cumbrera, so la ra  y 

lo a  Acá montantea aa arman para c o n s ti tu ir  e l marco.
Conviana i n a l a t i r , porque aa ana c a ra c te r ís t ic a  fanda- 

5 mental da a s ta  sistem a, en que a s te a  alomantes no van 
ensamblados n i  aneciadoa, sino simplemente puestos a 
topa. Hiato croa a l  problema da dar a l  marco armado una 
m anejabilidad que l a  perm ita se r elaborado an la  l ín e a  
correspondiente hasta  l le g a r  a l a  masa da armado da l a  

10 prensa donde quedará defin itivam ente  consolidado por su 
adherencia a la s  p iezas re s ta n te s  da la  p u e rta . Hato se 
lo g ra , an bancos análogos a lo a  de arm ar, con e l  au x ilio  
de grapas m etá licas  da lo  oms. da lo n g itu d , por ejemplo, 
y de la  forma indicada an l a  fig u ra  ; para e s to  aa 

15 oclooa e l marco sobra ano do lo s  bancos e x te r io ra s , qaa 
tie n e  des sarg en to s, ano an cada ano da sus extremos, 
para ap re ta r de costado a l  marco an l a  medida adm isib le , b ien  
mecánicamente por medio da an m a rtillo  de ámbolos da p re - 
s iá n  qaa coge la s  grapas y l a s  h in ca , o b ien  a mano, c la - 

2o vendo l a s  grapas con m a r til lo s  p lanos, como se ha i lu s ­
trado en a l punto a  da l a  f ig a ra  .

Bata armado p ro v is io n a l, se e fe c tú a  colo­
cando primero lo a  dos m ontantea, seguidamente l a  cumbre­
ra  y l a  M ia ra , apretando a  ocntinaacion lo a  to r n i l lo s  

25. da p ras ián  de lo a  sargentos y clavando la s  grapas an 
lo s  puntos adecuadas.

í e s  marcos convenientemente armados da

8 «*



Haciende enera re fe ren c ia  a l a  l ín e a  de 
produoción de narcos , repetirem os que lo s mismos están  
formados pos l is to n e s  da ancho y grueso v a ria b le  con e l  
espesar de l a  p u erta  y coya long itud  depende, como es 
ló g i co, 5# l a  a l tu r a  y ancho da l a  p u e rta . No es nsce- 
sa rio  tampoeo i n s i s t i r  detalladam ente sobre ea ta  l ín e a  
de fa b ric ac ió n  y b a s ta rá  decir que se t r a t a  de, p a rtie n ­
do de madera en ro llo  de l a  aspeóle que se emplee, des­
p ie z a r la  por aserrado con s ie r ra s  de c in ta  o de cual­
quier o tra  c lase , sacado de l a s  p iezas ob ten idas, enco­
lado de lo s  l is to n e s  para formar l a s  p iezas del marco u 
obtención d ire c ta  de o tro  modo de lo s  l is to n e s  de des­
piece secundarios de l a  s e r r e r ía ,  cep illado  de l a s  caras 
de los l is to n e s ,  e tc .

Una vez obtenidos lo s  elementos de mayor 
lo n g itu d  d e l marco, se e fec tú a  una se lecc ió n  con a r re ­
glo a l a s  t r e s  condiciones s ig u ie n te s :

a) que tengan  una l ín e a  de cola en p erfec­
ta s  condiciones;

b) que sean completamente re c to s ;
o) que no posean de fec to s  im portantes n i 

en calidad n i en número.
lo s  elementos que cumplan e s ta s  t r e s  o6n- 

dieionea se separarán  dei r e s to ,  in s ti tu y e n d o  la  cia­
se de "montantea*.

Una nueva se iecc ián  del re s to  do la s  p ie­
zas y una nueva elaboración  de l a s  mismas perm iten ob te-
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ea te  modo a# almacenan en s i t i o s  adecuados.
Passutdo ahora a l a  l in e a  de proanecian 

Ae la s  almas, repeiirem oe que e l  alma de l a  puerta  ea tá  
formada por t i r a a  Ae chapas onAuladaa y colocadas Ae 

5 cante en e l  in te r io r  Aei marco.
Dea trav esero s  AeatinaAoa a  la  fab rica ­

ción Ae la a  t i r a a  Ae! alma no pasan por e l ascadero, ya 
que es evidente que l a  o la s  t i  oída A Ae l a  madeza ea ta n ­
to  mayor cuanto más elevado ea su oonteniAo Ae humedad; 

10 tan to  que en climaa cecea a e rá  oonvenienta humedecer 
l a  chapa an tee  Ae l le g a r la  a l a  máquina Ae ondulado.

Daa t i r a a  ae  ob tienen  en l a  a te r ra  c ir ­
cu lar m ú ltip le  teniendo en cuenta que e l  ancho de l a  
t i r a  debe aer algo su p e rio r, en 4 mm. por ejemplo a l  

18 dei mareo, como ooneeouenoia de l a  na tu ra leza  del pro- 
oeao de ondulación que ae hace per medio A# un tre n  Ae 
c ilin d ro s  o a lie n te s ; l a  t i r a  va cortada longitudinalm en­
te  an e l  sentido de l a  f ib ra  y a i  secarse se contras 
transversalm ente en una gran  proporción, por ej emple 

80 en 3 mm.; por o tra  p a r te , debe quedar un mm. superio r 
a l  marco con e l  f in  de que en e l  momento del encolado 
de l a s  caras e x is ta  una l ig e r a  p reaión  aobre la a  t i r a s .

d continuación l a a  t i r a a  sufren  l a  ope­
rac ión  de ondulación en una máquina que en esencia  cone- 

85 t a  de un t r e n  de c il in d ro s  huecos f i jo :  y de o tro  de
c ilin d ro s  m óviles. Más d e ta l le s  aobre e s ta  máquina po­
drán ap rec ia ra s  en  l a  s o l ic i ta d  re fe re n te  a  "Una in s ta ­
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la c ió n  para l a  fab ricac ió n  &# pu ertaa  armadas*^ presen ta- 
Aa en e s ta  fecha a l  mismo nombra que l a  p resen te . Basto 
aooír aquí que la a  t i r e a  del alma ^ l e n  de aa ta  maquina 
onduladaa en 3a forma deseada para a l  f in  prepuesto .

preparadas ya, precedentes de aua co rres­
pondientes lín e a a  de producción por un lado la a  hojas y 
oontrahojas de l a s  caras y por o tro  lo s  marcos y la a  t i ­
ra s  onduladas, as proceda a l a  superposición da l a s  l í ­
neas de producción siguiendo e l  orden: ho ja  de cara -  
contrahoja (trav esero s) -  marco.

A continuación se colocan lo e  paquetea 
de t i r a s  onduladas de 90 cms. ( s i  e s ta  es  l a  lon g itu d  
que corresponde a l  ancho de la  puerta  en e l  in te r io r  
del marco, empezando simultáneamente por le a  dos S3&- 
trsmoa de ó s te . s i ,  por l a  dimensión de largo  de l a  
puerta quedara s in  cu b rir en tre  lo s  dos c itad o s  grupos 
de t i r a s  que se han colocado a  p a r t i r  de lo s  extremos 
alguna zona en l a  p a rte  c e n tra l  de l a  p u e rta , este  
hueco interm edio se re l le n a rá  con lo a  trozos de t i r a s  
onduladas previamente co rtadas de que hemos hablado an­
teriorm ente y que tie n e n  un la rg o , por ejemplo de so 
(me. A t í t u l o  de información podemos d ec ir que una puer­
ta  de l ,5 o  maS puede l le v a r  de 6o a 7o t i r a s .

Finalmente se colocan io s  tacos pera la s  
cerraduras y e l  apretado de l a s  t i r a s ;  l a  contrahoja, 
previamente pasada por l a  encoladura y l a  h o ja .

Con esto  queda l a  puerta  armada y prepa-



cianea han de hacenae antea del l i j a d o .
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lo a  pontea de invención p ro p ia , no noeva, 
peno no e s ta b le c id a , p rac ticada  n i  divulgada en E s^ña^  
§oe ae p resen tan  para que eean objeto de ea ta  P aten te  
de In troducción , por DIEZ años, aon lo a  s ig u ie n te s :

l s .  -  un procedimiento para la  fa b ric a ­
ción de p u erta s  armadas, que cen a ia te  en e s tab lec e r tre a  
1 ines s de producción orig inariam ente independiente a , a 
saber* una, en l a  que se  ob tienen  lo a  mar coa para la a  
puertea lo a  cuales, para au u l te r io r  tran sp o rte  y mane­
jo  a in  necesidad de aer ensamblado a o encolado a , ae a r ­
man mediante grapa a , lo  que le a  perm ite aa almacenaje 
y au paao a l a  l ín e a  de producción común; o tr a ,  en l a  
que ae preparan la a  oaraa de la a  pu ertea , y o t r a  on l a  
que por ondulación a l  c a lo r, p resión  y humedad, ae p re­
paran le e  almas partiendo  de t i r a s  l i s a s  de chapa de ma­
dera , de dimensiones apropiadas, reunióndoae s a ta s  t re a  
l ín e a s  de producción en una so la  en la e  que lo a  marcea.



rada para l a  p lan ea . Después de prensadas, la a  p u erta s  
C a l ix ta s  aa a p ila n  para an enfriam iento y pajea a l  endu­
recim iento f in a l  de l a  co la .

Una vez fraguada l a  ce la , aa procede a 
dar a  l a  puerta  la a  madidaa ra a la a , procediendo para a l ie  
a  c a n te a rla .

Canteada l a  p a a rta , paea a la a  lija d o ra e  
con l e  que l a  puerta queda teáricam ente term inada, no 
guadañee pendíante máa que a i  rapase  an a l t a l l e r  da 
e b a n is te r ía , donde ae corrigan todos loa  dafectoa qna 
púadan preaentar la a  caraa vo lviendo, a i  ea n ecesa rio , a 
la a  prensa8 para rechazar lo a  dafectoa encontrados.

cuando la  puerta  ha da l le v a r  un vaciado 
c e n tra l para poner c r i s ta le s  u o tro s  adornos aa necesa­
r io  colocar un segundo marco in te r io r  que l im ita rá  a l  
contorneo da dioho hueco. Hato vaciado aa hace oon s ie ­
r r a s  c irc o la rea  da diám etros apropiados.

(gpeda, por u ltim o, l a  operacián da poner 
a  la  puerta  centonar a a de l a  míame olaae da madera que 
l e  de la s  caras. Si esto  ae haca por a l se n c illo  s i s te ­
ma da cubrir lo a  cantea oon ana chapa baata encolar é s ta  
con a p rie to  l a t e r a l  y fraguado de la  co la  con ra d io fre ­
cuencia.

Si la  cantonera aa del tip o  machihembra­
do, ae tie n e  que e fec tu a r en una tu p í haciéndose e l  enco­
lado y fraguado también per rad io frecu en c ia , ámbas opera-
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la s  almas y l a s  caras a# rennen an l e  d ispo sic ión  apro­
piaba y a# someten a una operación de encolado bajo pre­
sión  con lo  caal re sa lta n  oonjantes a n ita r io a  qae, a 
continuación, se someten a la s  operaciones asn a les  de 
acabado.

-  En procedim iento para l a  fa b ric a ­
ción da p a a rta s  armadas.

Tal y come se ha d esc rito  en l a  Memoria 
qae antecede y con lo s  f in e s  que se han espec ificado .

n a ta  Memoria conata d.e troce  ho jas es­
c r i ta s  per una so la  cara.
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