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B ata  a o l ic i tu d .  ae r e f i e r e  a l a  f a b r i ­
cac ió n  de a r t i c o lo a  de madera arm ados, ea d e c i r , compuea- 
to a  por v a r ia a  p ie z a s  de t a l  manera que ae obtenga om 
conjunte r e a i s te n te  y l ig e r o  y especia lm en te  ae r e f i e r e
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& una in stalación  pata la  fabricación  la  puertaa la  mala­

xa armadas.

objeto primordial le  asta invento es 

crear una in sta lació n  para la  fabricación  la  puertas áa 

S asta  tip o , concebida la  un s^lo racional que orig in a  in­

dudables ventajas aoonómioaa qua aa traluccm en un menor 

precio la  costa la  la s  puertas fa b r íc a la s .

para l a  descripción la  asta  in sta lació n  

eq%artlra en asta nemerte, en primar lu gar, la  la  lá serip - 

10 oión la  un tipo le  puarta que constituya un modelo muy 

ventajoso, se in s is te  an que esta láseripoión tiene p ri­

mor liaimen te fin as ilu s tr a t iv o s , para perm itir una mejor 

comprensión la  esta Memoria y  que la  in sta lación  le í  in­

vento no queda lim íta la  por a lio  a la  fabricación  exclu­

ís siva la asta  tipo la  puertas.

l a  puarta an cuestión asta fórmala por 

le s  tre s  elementos sigu ien tes: caras, marco y alma que es­

tudiaremos a continuación detalladamente.

ía s  caras, o partas v is ta s  le  la  puerta,

20 están fórmalas por des chapas superpuestas con la s  1 irac­

ciones le  la s  fib ra s  formando óngulo recto , es d ecir, que 

cala cara se compone de aaa hoja v is ta  y  de una contra­

hoja o chapa in te rio r a cala cara, cuya dirección le  f i ­

bras se cruza con la  la  la  hoja exterior u hoja v is ta  

25 correspondiente.

ga calidad de estas caras de la  puerta 

vendrá determinada por is a  oenliciones en que 3a misma
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ha a* in sta la rse , á a i, a i la  puerta ha de u t iliz a r a s  con 

la  madera barnizada a su color y  s in  formar dibujos, apro­

vechando únicamente e l  veteado natural de la  madera, la s  

partea v is ta s  o chapas exteriores de la a  caraa serón de 

una sola pieza y de primera calidad.

Por e l contrario, cuando la a  partea v is ­

tea de la a  caraa han de ir  pintadas o cubiertas con un 

color opaco, dichas caras pueden hacerse por yuxtaposi­

ción de varias t ir a s  de chapas da primera o segunda ca­

lid a d .

Cuando para la s  partes v is ta s  de la s  ca­

ras han de emplearse maderas que, como e l  castaño, nogal, 

e tc . tienen fib ra s  veteadas c incluso nudos que sirven 

para la  formación de figu ras y dibujos, entonces la a  

chapas superiores pueden formarse por e l  mismo sistema 

de yuxtaposición de t i r a s ,  cuidando de acoplar éstas 

convenientemente para formar e l  dibuje o composición 

deseada.

Per e l  con trario , para la  contrahoja pue­

den u t i l iz a r s e  chapas de peor calidad formadas por t ir a s  

de traveseros que normalmente se producen en teda fá b ri­

ca de tableros.

Pasando ahora a l  marco de la  puerta, o 

sea, a l a  armadura in te rio r  de forma rectangular que 

encuadra la  puerta, podemos decir que e l mismo esta 

formado en general por dos montantes, una cumbrera y ana 

solera, lo s  montantes, a su vez, pueden eatax con stitu í-
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dos por do a lis to n a s  o per trea y la  cumbrera y la  so­

la ra  estarán ordinariamente formada# por dos lis to n a s  

para lo s  que sa escogerá l a  escuadría conveniente da 

acuerdo con a l tamaño da la  puerta.

5 lo s  lis to n a s  que forman al marco tendrán

la s  direcciones da sos a n illo s  formando en ángulo varia- 

b la , as da o ír , que lo s  móntente s , cumbreras y so laras 

estarán constituidos por piezas que son parcialmente 

contralaminadas, lo  que aumenta la  estabilid ad  a loa 

10 cambios de humedad, pues lo s  d is tin to s  lis to n e s , dos o 

tre s , que forman cada una de estas p iezas, tienen dis­

tin to s  sentidos de deformación.

con su montante de dos l is t o r e s ,  l le v e  canto de madera 

IS de la  misma especie que forma la  chapa exterior de la  

cara de la  puerta, nata cantonera se puede colocar sin  

preoisar el re chapado de la  puerta, caso en e l cual se 

nota, aunque en medida muy lig e r a  l a  punta de unión en la  

cara y contracara de la  puerta; otras veces, a l  poner e l 

30 canto se re chapa l a  puerta, quedando la  junta totalmen­

te in v is ib le  por recu b riría  la  chapa exterior de la  cara, 

l a  unión del cante puede hacerse por recubrimiento sen­

c i l lo  por chapa o por unión multimachihembrada, a justa­

da en e l  in terio r do la s  chapas de la s  caras,

88 la s  esquinas del marco, no llev an  ensam­

bladura de ninguna d a s*  y la s  cumbreras, so leras y mon­

tantes van, sin  encolar, puestas simplemente a tope, e l

A veces será conveniente que e l  marco

4 -



alma de la  puerta está  formada por t ir a s  a# chapa pre­

viamente onduladas. Betas t ir a s  se van poniendo a# ta l  

forma que sean sim étricas con reiaoián  a la  lín e a  que 

une lo s  pontos ae contacto de la s  mismas y  son de dos 

tipos: de 9o centímetros de longitud entre extremos y 

de 20 centímetros de longitud entre extremes. También 

existen  en le s  puntos medios de lo s  montantes unos ta­

cos de refuerzo para la  colocación de la  cerradura a s í 

como otros tacos más pequeños que van en lo s  espacios 

huecos que quedan en lo s  puntos ds contacte de la s  t i ­

ras con la s  soleras y cumbreras. Bate in te r io r , profu­

samente ahuecado, a lig e ra  considerablemente l a  puerta, 

a l mismo tiempo que la  hace más a is la n te  y con sus múl­

t ip le s  y sinuosas lín e a s  de apoye, le  proporciona una 

gran re s is te n c ia  y e sta b ilid a d .

D escrita en lo  que antecede la  puerta de 

tipo a que antes se hace re feren cia , la  cual constituye 

e l objeto e sp e cífico  de la  so lic itu d  de Modelo de U t i l i­

dad que, por "Una puerta armada" se presenta en esta mis­

ma fecha al nombre del s o lic ita n te  de la  presente se des­

crib irá  en lo  que sigue la  in sta la  oion de fabricaoion de 

estas puertas. Bata deacripcián irá  precedida por la  del 

procedimiento de fsbrioacián , im prescindible también para 

una buena comprenaián de la  in sta lació n . También se remi­

te a l lecto r a la  Memoria de la  s o lic itu d  que por "Un 

procedimiento para l a  fab ricacián  de puertas armadas" 

se presenta en esta misma fecha.
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Bn la  descripción de la  puerta que acabamos 

A# hacer, hemos v is to  que la  miama estó formada per tres 

elementos fundamentales? aaras^ marco y alma, Batea tres  

a l amanta 8 constituyan por consiguiente tra s  lin e a s  de fa- 

6 bricación  que ae enlazan en determinados momentos, con pun­

tea &e contacte, para separarse a continuación y reunirá# 

definitivam ente en un punte f in a l:  prensado de la  puerta.

 ̂ p a rtir  de este  mémente continúan juntas la s  tres  lin e a s  

de fabricación en la s  operaciones de acebedo de la  puerta,

10 canteado, con torneado y l i ja d o . Estudiaremos a continua­

ción cada una de estas lin e a s  de producción.

Hablando en primer lugar de l a  lin ea  de pro­

ducción de caras, recordaremos que la  cara de la  puerta 

está formada por chapas (hoja y oontrahoja). Batas chapas 

18 se obtienen por desenrollo y eu ebtenoión obedece a l proce­

so general de producción de esta  clase de manufactura. Pa­

rece innecesario, por tanto, in s is t ir  sobre lo s  d e ta lle s  de 

producción d# la s  chapas fósilm ente a ccesib les , para lo s  tro­

nico s, aunque no estón a l corriente de este  tipo de fa b ri-  ^  

20 cación.

Baste d ecir, que partiendo de l a  madera en 

r o llo , se ablanda la  misma con agua calien te para que el 

corte sea fó o il  y lim pio, i  continuación de lo  ca^i se 

re a liz a  l a  operación de obtención de la  chapa en lo s  tor- 

25 nos de desenrollo, con lo  que e l tronco se transforma en 

una lamina continua que se en ro lla  en bobinas y se corta 

luego a l a  medida de la s  chapas qus, postsriormsnte, ss

-  6 -
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c la s if ic a n  según sus dimensiones y c lases, as asean, 

ate.

como norma general pesie le o irá s  gas, 

siempre gas asa p o sib le , leba procederás a cantear la s  

S chapas gas han As emplear as en la s  contrahojas, ya gas 

de este modo quedara-eiempre la  puerta mas ajastad a.

Haciendo ahora referen cia  a la  lín e a  de 

produoción de marcos, repetiremos gas loa miasma están 

formados pez lis to n e s  de ancho y grueso v a ria b le  con e l 

10 espesor de l a  puerta y cuya longitud depende, como es 

ló g ic o , de la  a ltu ra  y anche de 3a puerta. No es nece­

sario tampoco in s is t ir  detalladamente sobre esta  lín e a  

de fabricación  y bastará decir que se tra ta  de, partien­

do de madera en ro llo  do la  especie que se emplee, dea- 

1S p iezaria  por aserrado con s ierra s  de cinta o de cual­

quier otra d a s e , secado de la s  p iezas obtenidas, enco­

lado de le s  lis to n e s  para formar la s  piezas del marco 

u obtención d irecta  de otro modo de le s  lis to n e s  de 

despiece secundarios de la  se rre ría , cepillado de lae  

80 caras de lo a  lis to n e s , e tc ,

Una vez obtenidos lo s  elementos de mayor 

longitud del marco se e fectáa  una selección  con arreglo 

a la s  tre s  condiciones sigu ien tes;

a) que tengan tura lín e a  de cola en per-

85 feotas condiciones;

b) que sean completamente re cto s;

o) que no posean defectos importantes

-  7 -
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ni en calidad n i en nómero.

toa elementos que cumplan aataa tres condi­

cione a ae separarán del reato , conatituyende la  clase da 

Amontante a**.

5 Una nueva selección  del reato da laa  pie-

zaa y ana nueva elaboración da la a  miamaa per mi ten ob ta ­

ñar la a  cumbreras y aclaras dai marco da l a  puerta.

d continuación, l a  cumbrera, solara y loa  

dea montantea aa arman para co n stitu ir a l maroo. Oonviana 

10 in s i s t i r , perqua aa una ^ r a c te r í  e tica  fundamental da asta

sistem a, an qua aatoa alamantoa no van anaambladoa n i en-
1

colados, sino simplemente puestea a tope. Bato oxea e l 

problema de dax a l mar^) armado una manejabilidad que la  

permite aer elaborado en la  l ín e a  correspondiente hasta 

15 l le g a r  a la  mesa da armado*de la  prensa donde quedará

definitivam ente consolidado por su adherencia a la a  pie­

zas restantea de l a  puerta. Bato ae lo g ra , en bancoa 

análogos a lo s  de armar, con e l a u x ilio  de grapas m etáli­

cas de lo  ama. de longitud, por ejemplo, y de la  forma 

20 indicada en la  figu ra  ; para esto ae coloc^el marco

sobra uno de lo s  bancos exterio res, que tiene doa sargen­

tea , uno an cada uno de su a extremos, para apretar da 

ooatado e l  marco en l a  medida adm isible, bien mecánica­

mente por medio de un m artillo  de ámboloa de presión que 

25 coge la s  grapas y la a  hinca, o bien a mano, Clavando la s  

grapaa con m artillea  planoa, como ae ha ilu strad o en a l  

punto & de l a  figu ra  ¿

-  8 -
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Zata armado p rovision al, a# efectúa colo­

cando primero lo a  dea montantea, sega idamente la  cumbre- 

ra y  la  so lera , apretando a continuación loa  to rn illo  a 

de presión de loa  sargentea y clavando la s  grapaa en 

lo a  pontos adecuados.

lo s  mareos convenientemente armados de 

este  mean se almacenan en s it io s  adeosadoa.

Pasando ahora a l a  lín e a  de pr educción 

de la s  almas, repetiremos que e l  alma de la  puerta esta 

formada por t ir a s  de chapas onduladas y colocadas de 

oante en el in terio r dea merco.

lo a  traveseros destinados a la  fab rica­

ción de la s  t ir a s  d el alma no pasan por e l secadero ya 

que es evidente que l a  e la stic id a d  de l a  madera es tanto 

mayor cuanto más elevado es su oentenide de humedad; tan­

to que en climas secos seró conveniente humedecer la  cha­

pa antes de l le v a r la  a l a  maquina de ondulado.

yes t ir e s  se obtienen en la  s ie rra  circu­

la r  m últiple teniendo en cuenta que e l ancho de l a  t ir a  

debe ser algo superior, en 4 mm. por ejemplo a l d e l mar­

co, como consecuencia de la  naturaleza del proceso de 

ondulación que se hace por medio de un tren  de c i l in ­

dres ca lien tes; l a  t i r a  va cortada longitudinalmente en 

e l  sentido de la  f ib ra  y a l  secarse se contrae transver­

salmente en una gran proporción, por ejemplo en 5 mm.; 

por otra p arte, debe quedar un mm. superior a l marco con 

e l  f in  de que en e l momento del encolado de la s  caras

-  9 -



e x ista  ana 1 igera presión sobre la s  t i r a s .

 ̂ continuación la s  t ir a s  sufran la  opera­

ción de ondulación sn una máquina que en esencia consta da 

un trsn  de cilin d ro s hoscos fije t  y da otro ds cilin d ros 

móviles. Mas d e ta lla s  sobra asta  máquina podrán apreciar­

es en la  s o lic itu d  referen te a **Bha in sta lació n  para 1§ 

fabricación de puertas armadas" presentada en asta  fecha 

a l mismo nombre que la  presente. Baste decir aquí que 

la s  tira  a del alma salen de e sta  máquina onduladaa en 

la  forma deseada para e l  f in  propásate.

preparadas ya, precedentes de sue corres­

pondientes lín ea s  de producción por un lado la s  hojas y 

contrahojaa de la a  caras y por otro lo a  marcos y la s  t i ­

ras onduladas, se precede a la  superposición de la s  l i ­

neas de producción siguiendo e l  orden: hoja de cara -  

centrahoja (traveseros) -  marco.

i  continuación ae colocan lo s  paquetes ds 

t ir a s  onduladas da 90 cma, ( s i  óata es la  longitud que 

corresponde a l ancho de l a  puerta en e l in te rio r  del mar­

co, empezando simultáneamente por lo s  des extremos de 

ó sts . s i ,  por la  dimensión de largo de l a  puerta queda­

ra sin cubrir entre lo s  dos citados grupos de t ira s  que 

se han colocado a p a rtir  de le a  extremos alguna zona en 

la  parte central de la  puerta, ó sts  hueco intermedie ae 

rellen ará  con le e  trozos de t ir a s  onduladas previamen­

te oertadas de que hemos hablado anteriormente y que 

tienen un la rg o , per ejemplo, de so orna, á t itu lo  de
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información podemos de oir que ana puerta de 1, 5o ms  ̂

puede lle v a r  A# 6o a 7o t ir a  a.

Finalmente a# colocan loa taco a para laa 

cerraduras y #1 apretado da la a  t ir a  a; l a  contrahoja,

6 previamente pasada por l a  eneoledora y la  hoja.

con cato queda la  puerta armada y prepara­

da para la  prensa. Deepuás de prensadas, laa  puertas ca­

lie n te s  se apilan para su enfriamiento y para e l endure­

cimiento f in a l de la  cola.

10 3na vez fmaguada la  ce la , se procede a

dar a l a  puerta la a  medidas re a le s , procediendo para e llo  

a cantearla.

Canteada la  puerta, pasa a la e  lija d u ra s  

con le  que l a  puerta queda teóricamente terminada, no que- 

16 dando pendiente más que e l repaso en el t a l le r  de ebanis­

te r ía , donde se corrigen todos lo s  defectos que puedan pre­

sentar la s  caras volviendo, ai es necesario, a la s  pres­

eas para rechazar le a  defectos encontrados.

Cuando la  puerta ha de lle v a r  un vaciado 

%  central para poner c r is ta le s  u otros adornos es necesa­

rio  colocar un segundo marco in te rio r  que lim itará  e l 

contorno de dicho hueco. Este vaciado se hace con sie­

rras oir odiares de diámetros apropiados.

t%ueda, por óltimo, l a  operación de poner 

25 a la  puerta cantoneras de la  misma clase de madera que

l a  de la s  caras, s i  ssto se hace per e l sen cillo  siste­

ma de cubrir lo s  cantos con una chapa basta encolar ésta

11 -



ooqèprieto la te r a l  y fraguado de la  cela  con rad iofre­

cuencia.

S i la  cantónala ee del tipo machihembrado, 

aa tiene qua efectuar an una tupi haciéndose #1 encolado 

y fraguado también por radiofrecuencia. ^mbas oparaodo­

ñea han de hacerae antea del l i ja d o .

Bn lo  que antecede ae ha deaoritc el pro­

cedimiento de fabricación  que ae eatima neoeaario para 

comprender la  eatrnotara de la  in sta lación  que consti­

tuye e l  objeto de esta s o lic itu d . Bn realid ad , la  des­

cripción que anteoede hará comprender a un técnico l a  

estructura de la  citada in sta lación  y por e llo  l a  des­

cripción  que sigue se lim itaré  en la  medida maxima pre­

c isa  para no alargar innecesariamente està  Memoria.

l a  in sta lación  se compone en esencia de:

1 .  -  una in sta lación  de tratamiento con agua ca lien te

de l a  madera en ro llo s  para la  obtención de la s  cha­

pas. Beta in sta la ció n  ss compon# de córner as o depósitos 

de dimensiones ape opiadas para tratar l a  madera en ro llo s  

mediante agua calentada por serpentines con circu lación  

de vapor.

2. -  Tornos de desenrollado para obtener la  lámina conti­

nua a p a rtir  de l a  madera en r e llo a .

3.  -  C iza lla s  de corte  para cortar en hojas y contraho­

ja s  l a  lámina continua de madera.

4. -  Máquina onduladora de chapa que consta de un tren

f i jo  de cilin d ro s huecos y de otro de cilin d ros mó-



v i le s ,  segón se ha representado en la  adjunta figu ra  del 

dibujo. Bata máquina tiene también un enrejada de barras 

para la  alimentación de la s  t ira s  con una longitud doble 

de la  anchura de l a  máquina*

au funcionamiento es e l siguiente:

Una vez colocadas la s  t ir a s  en <$L enrejan­

do se introduce éste  dejando la s  t ir a s  apoyadas en lo s  

c ilin d ro s f i jo s  a  (posición I) inmediatamente empiezan 

a bajar progresivamente lo s  c ilin d ro s m óviles, quedando 

finalmente la s  t ir a s  onduladas y aprisionadas entre lo s  

dos juegos de c ilin d ro s . Como uno y otros c ilin d ro s es­

tán calentados con vapor se produce rápidamente l a  de­

secación de la s  t ir a s  Has quedan perfectamente moldeadas.

5. -  Aparato engrapador manual o mecánico.

Aparte de esta s  máquinas y d isp ositivos 

sssn cia le s , la  in stalación  constará de lo s  aparatos usua­

le s  y bien conocidos, ta lo s  como s is rra s  de cin ta , eierraa  

c ircu lares, esp illa d o res, lija d u ra s , fresadoras, tupies 

y sim ilares, sobre los cueles no es precise in s is t i r .

O -  N O T A  -  O

io s  puntos de invención propia, no nueva,
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t

p#yc no eatableoida, practicada ni divulgada en yapañe, 

qaa se presen tan para que sean objeto de este  patente 

de introducción, por DIEZ años, son lo s  sigu ien tes:

13. -  una in sta la ció n  para l a  fab rica- 

8 ción de puertas armadas, caracterizada porque cenata 

de lo s  sigu ien tes elementos, que comprende tre s  lín eas 

de producción originariamente independientes, a saber: 

una en la  que se obtienen lo s  marcos para la s  puertas, 

que aparte de la s  máquinas usuales para e l trabajo de 

10 l a  madera, contiene un aparate engrapedor manual o me­

cánico que permite armar lo e  marcos para su u lte r io r  

transporte y manejo sin  necesidad de ser ensamblados o 

encolados; otra  en l a  que se preparan la a  caraa de le e  

puertae y que contiene cámaras de ham idiiicaeión, tornos 

15 de desenrollo de la  chapa a p a rtir  de la  madera en ro llo e  

y lo s  aparatos usuales para el corte a dimensión de la s  

chapas, y  o tra , en le  que por ondulación SOL calor, hume­

dad y presión se preparan almas onduladas a p a rtir  de t i ­

ras de madera l i s a s ,  reuniéndose estas tre s  lín e a s  de 

2o producción en una lín e a  cemán que contiene mesas de ar­

mado para la  reunión de lo s  d is tin to s  elementos de la  

puerta y prensas de encolado para obtener conjuntos uni­

ta r io s , y una in stalación  independiente de acabado que 

ocntienen la s  máquinas usuales, s ie r r a s , llja d o ra s  y a i- 

gg m ilares habituales en estaa operaciones.

&s. -  una in sta la c ió n  aegán se raivindioa 

en e l  panto i s ,  caracterizada porque la  máquina onduladora
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de la a  aimas se oompone de an tren  de cilin d ro s huecos 

f i jo s ,  separados sobre e l  que se c o lo ^ n la s  t ir a s  de 

madera l is a s  y de an tren  de cilin d ros bascos desplaza- 

b le  que paede enoajar en parte en tre lo s  in terva lo s 

existen tes entre le s  c ilin d ro s del primer tren , some tie n ­

de a s í a la  t ir a  de madera a una operación de ondulación 

en oaliente por vapor que c ircu la  por e l in te rio r  de loe  

cilin d ro s huecos.

ge. -  ana in sta la ció n  para l a  fabricación 

de puertas armadas.

Tal y como se ha d escrito  en la  Memoria 

que antecede y con le e  fin ca  que se han esp ecificad o.

Beta Memoria consta de quince hojas e sc ri­

tas  por una sola oara.

Madrid^ 3 {! D!( 1$$$
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