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MEMORIA DESCRIPTIVA

COHRESPONDIENTE A UNA PATENTE LE INVENGIOH; QUE SE S0
LIcim POR VEINTE ANOS, PARA TODO EL THERITORIO NACIQ
NAL, SUB coi.omns Y PROTECTORALO, A mvok, DE FABRICAS
LUCIA, | ANTONTIO Bﬁmm, S.i. FLABESA, DE NACIONALIDAD
ESPAFOLA, RESIDENFE EN MADRID, BATALLA DE BRUNETE 25

AL 29, SIENDO INVENTOR DON ANTONIO BETEREL SALVADOR.

Por:
UN PROCEDIMIENTO DE ENGARGOLADO DE PANELES EN TUBOS
METALICOS.

- en a= & =

El presente regiatro merece el privilegio de ser
congiderado oomo Patente de Invencién, tode vez que su
finalidad préctice esté perfectamente definide y se ajus
ta en un todo a lo determinado en el irticulo 46 de la
vigente Ley de Propiedad Industrial.
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Como su enunciado indice, consisie la esencialidad dsl
presente registro en un procedimiento de enga:gnlndo de pane-
les de madera o fibra en tubos metélicos, de acuerdo com la
descripcién detallade que del mismo se realiza, debiendo inter
pretarse siempre este conceptoc en su més amplio sentido ¥y nun
ca en liﬁitativo. 4

Haste la fechm, especialmente en la fabricecién de mue
bles de estructura metdlioce, ha constitufdo un serio problema
la f£ijacién de plefones, paneles y similares sobre el armazén
metdlico. - ,

En unos ocasos, ha sido preciso taladrar 1os,pagelea,¢g
teriorando les superficies, presentando éstas una vista anti-
estética y asimismo los tubos o barras, cuyos oajeados~h§n_¢g
terminado una redussién notable en el coeficiente de resisten
ola, - o 7

~ Pletinas, escuadras, topss, eic., son las piezga,mda
generalmente usadas pere le retencién o base de lgs tableros,

Todos estos sistemes presentan une serie de deayeuta;
jas, tento téonicas como préotices, que el procedimiento ou-
yo registro se preconiza, viens & resolver aatisfaqtoriamgnf
te, oon el mfnimo de menipulacién, empleo de materiales, y que
presenta en su fijecién une gran resistencis a la deformacién
eldst;ca dedo el uso somin de muebles y similares, destinados
generalmente a soportar una gravitacién considerable, en espe
ciel les sillas. ‘ - ,

El procedimiento cuyo registro se solieita, consiste )
esencialmente en que en tubos metélicos de didmetros variables
y lpngitud conveniente, as{ como de sentido reocto, cu;vgdo,
etoc., se practicen dos marcas situades & la misma alfura y &
distancia calculada;
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Una de las meroas, consistente en una orificacién paras
iniciar el trabajo, serd la apropiade para comenzar la ranura
cién longitudinel del tubo & trebejar.

la marce siguiente seréd la gue cierra el cajeado prao;
ticado. ‘ _ ‘

En los casos en gque la abertura practicada sn los tubos
sea totel, es decir que se cierre en ofroulo, cuadro, etc. so
lemente se practicard une marce, la iniciel, pare permitir ége
la herramienta,cortante penetre y su misién se realice normal
mente en su origen. .

En todos los casos 1los tubos serdn del tipo comin, es
decir totalmente cerradc perifériocamente, bien por soldadura
o por plegados & base de pestafifas, unides a fuerte presién;

Estd calculado téonicamente el mddulo de rigidez del
tubo, ya que es condiocién esencial de gque el tubo, sometido
durante la manipulacién & tensién constente, no se derormsi

No se pueden practicar estos cortes mediante trcéuelg;
do, ye que la estampacién de la premsa, al no tener en la per
te interna del cuerpo cilindrico, o un elemento que actde de
base de la matriceria o herrsmienta de corte, realizacién ce-
sl imposible, especlalmente en los tubos curvgdoa 0 aocodedos,
y siempre teniendo en cuenta que parea cada didmetro tubular se
precisarie un elemento de configuracién y dimensiones adecus-
das. )

Asimismo, tempoco es recomendable,que al plegar la cha
pa en lea mdquina correspondiente, para la formecién del tubo,
éneden loe extremos respectivos algo separados, en primexr lu;
gar,porque la curvature no ser{e perfecte, y en segundo, ppr;
que feltaris entre ambos bordes une unién, lo que determinaria

una abertura elésticemente derormasble a la mfs ligera presién
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Yy por tanto imposibilitada para contener entre los filos algﬁn
elemento encajado, tel somo panel, etoc,

Por ello esté previsto el corte longitudinal, en la su
perficie del tubo, ya que sin pérdida de sus ocondieciones de
resistencia, se practica el cajeado de separacidn conveniente
al empleo proyectado, es decir que, a peser de la rannraciﬁn,
el tubo continde con el mismo indice de resistencia especifi-
ce,

El proceso a seguir en este caso es el siguiente.

Realizada la marca 1n101a1, el £ilo de la herramienta
penetra g la protrundidad adecuada, ; »

El tubo es colocado convenientemente sobre_guiaa ade;
cuaﬁaa, que sirven de plano orientedor, para evitar desviacio
nes., )

Ejerciendo una presién sobre el tubo en sentido longi;
tudinel, bien manualmente O con la cooperacién de algin aispo
sitivo a este erfecto, &l recibir el empuje o tracoién es obli
gado a desplezarse y mientras el corte de la mfquina (especial
mente de una cizalla) en sus movimientos de escenso y‘deacgn-
so, prdcticemente abre la’ chapa, pero con tel preciai6n_qno
no quedan rebordes ¢ pestafias, sino un corte limpio y unifor-
me y en la longitud que ese desee.

Ia separacién del corte serd la conveniente, pudiendo
graduarse por la epliceocién de herremientas de meyor o menor
anchura, ya que este asoplemiento puede verificarge con toda
facilided en el porteherramientas correspondiente,

En les zonas curvadas o ag¢odades, se sigue el mismo
procedimiento, con la expresa condicidp de doblar el tubo con
arreglo al grado previsto de curvatura,

Practicado el sorte en la longitud y separacién deses-
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da, con arreglo a los patrones bases, para las medidas de cada
modelided de mueble, de estructura metédlica, se cortan en sec
ciones, o series correapondientea;

Se procede & la clasiricaciém por medidas convenientes,
de unos peneles o0 plafones, gque se eligen, como de une mejor
aplicacidn, los teblercs de fibra prensada, por su resisten-
cia y ligereza. ‘

Los bordes correspondientes, total o parcialmente, se-
gén sea el tipo de mueble, se introducen a tope en las ranu-
res logradas, _

En les aplicaciones intermedias, tales como ufias de oa
mas, laterales, varillajes intermedios, etc. soclamente se prag
ticardn los cortes en la longitud scorrespondiente a la zona
de tablero a embutir, yendo alojades & la méxima presién, los
extremos de los elementos de contencién sobre los demds sescto
res estructurales.

4Alojado el tablero, se procede al cerrado del armazén
y para lograr éste y el engargolado & tope por todas sus pa?-
tes de embuticién, se somete a la accién de una prensa espe-
cial que por eiecto de fuerzas contrarias, presiona fuertemen
te provocando le introduccidén hasta su tope y en este interva
lo de tiempo se procede al cerrado, por soldadurs o similar,
del tubo, 4 ]

Ambos elementos, armezén de tubo y tablero, permiten su
decoracién por los medios actuales, pintura, cromo, eto.

Desecritas suficientemente las operaciones gue intervie
nen en él presente registro de Patente de Invenoién, su rina-
lided y ventajas, se hace sonsiar expreaambnte, que oualquie:
modificacién que se introduzce en el objeto descrito, en for-

ma, dimensiones o clase de materiales empleados, se consideran
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inclufdas dentro del mismo, siempre y cuando que no altere o
modifique esencialmente su finalidad ocaracter{stica.
NOTA.
Por 4ltimo, se declaran de novedad y propia invencién,
las siguientes:
REIVINDICACIONES

18.- Un procedimiento de engargolado de paneles en tu
bos metélicos, carecterizedo porque en tubos metflicos de did
metro y longitud adecuados, como operacién inicial se practi
c& una marca; base de partida del cajeado, sobre la que se in
troduce la herramienta cortante de una cizella o similar, sin
precisién de introducir en el interior del tudo ningfn euerpo
cilindrico resistente, para soportar le sucesiﬁp.de percusio-
nes propias del trabajo de corte de la cuchilla, '

g28,. Un procedimiento de engargoladc de paneles en tu-
bos metédlicos, aeg&n la anterior reivindicacién, caracterizas-
4o porque situado el tubo a trabajer sobre unas gufas, éstes
actian de planos de deslizemiento, La presidén de un dispositi
vo de traccién © empuje, determina el arrastre del tubo y en
su paso por la herramiente se va cortendo longitudinalmente
su superficle, ocuya separecién veria segiin le anchura de la
cuchilla, presentando un corte limpio y uniforme, sin rebor-
des ni asperezas,

3 ,- Un procedimiento de engargolado de paneles en tu-
bos metélicos, segin las anteriores reivindicaciones, caracte
rizado porque se procede al corte por medides oonvenientes y
clasiricacién de paneles de ribra prensada o plarfones simila-
rea; cuyos bordes son introducidos & tope en los egjeados for
mados por los cories practicados por la herramiente o mé@uina.

Los tubos son curvedos o acodados, segin necesidades, median-
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te el dispositivo adecuado, grifa o andlogo. Presentado el er-
mezén en una prensa especial, por erecto de rugrzas contraries
y & presién determinesda, se procede &l engargolado,a su méxima
profundided, de los paneles, los que éuedan fuertemente fij&Q
dos con imposibilided de desviaciones. Posteriormente los ex-
tremos de los tubos son unidos por soldadura, cerrédndose el
bastidor metdlico. Las estructuras as{ conseguideas, presenten
un elevedo coeficiente de resistencia espec{rica, especialmen
te en las zonas solicitadas & tensién y gravitacién, y son
prédoticamente indeformebles,

48, UN PROCEDIMIENTO DE ENGARGOLADO DE PANELES EN TU-
BOS METALIGOS. | | |

Todo ello tal y ocomo se describe en el cuerpo de esta
memoris y se reivindioe en su nota & los fines Que se citan;

Este memoria desoriptive consta de siete hojas folia-

das y mecanogratiadas por une sola de sus caras,

Medria, %3 ABR 1956
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