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MENORIA DESCRIPTIVA
que se acompee &
la solicitud de una
PATENTE DE INVENCION, por veinte affios en Espafie, a favor de la antided
GARCIA STMON HERMANGS, B.R.C., domiciliade en Velencia, Avenide Giorge
te, mém, 19,
por
*PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE BLOQUES MADERABIES PARA LA FA~

BRTCACION DE MUERLES

- - .-

Inventor: Don Felipe Paz Fermendez, de necionalidad eapeficla.
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1a invencidn a que se refiere la presente Memorie, constituye uns

novedad industrial con caracteristices y ventajas gue le hacen merecedora
del privilegio de explotecidn exclusiva que por ella se solicite, de acuer
do con las deseripciones del Estatuto vigente sobre Propieded Industrial
de 26 de Julio de 1929, texto refunitido, publicedo el 30 de abril de 1930.

B oﬁjeto a que se refiere la Patente de Invencién que nos ocupa, es
un procedimiento parae la obtencién de bloques maderables pm la fabrice=
cién de muebles, cuyo procedimiento consiste esencialmente en el tratemien
to de lémines cortadas longitudinelmente & 1o largo de la direccién de sus
tibres, cuyes lémines son sametidas & un proceso de secado, labrado , en-
colaedo, prensado y polimerizado, en forme apropieda, segiin describiremos
mas adelante, disponimndose las léminas conseguides en la primera fase s 180
gredos, unes en relacidn con las otraé, Y, sventuelmente, con las caras,
de léminas cortades de un mismo blogque, no enfrentades.

De todos es conocido que la madera‘para la febricecidn de muebles,
tal y como se emplea, adolece de defectos que hasta hoy fue’imposible co-
rpeglr, tales camos tendencia a curvature, torsiones, expansifén, compre~
sién, sgrietamiento, eto, Estas tendencias de la madera son eminorades en
parte mediante tratamientos especiales, o for una seléccidn minuciosa de
aguellas partes del &rbol .que el especialista sebe adoptar de acuerdo con
las piezas a c¢onstruir, pero nunce eliminarlos con segurided.

La téconica del contrachapedo vino a resolver satisfactoriemente el
problems de las grandes superficies y pequefios espesores mediante soloca~
cién de las vetas de unas chapes em &ngulo de 90 grados, eproximsdamente,
con relecidén a otras, Sin embargo esta solucién dnicemente ha sido buens
en lo referente & léminas finf{simas de maders de gran extensifén superfie
cial, con el @nico fin de enriguecer su residencia de tal suerte que la
consistencie de sus fibras en dos gentidos perpendiculeres. Sabemos por
experiencia gue estos tableros obtenidos resulten al cabo del tiempo con

abolladuras y deformeciones si estén sometidos a cierto grado de humedad




50

| “7
934113

Minuciosos estudios tefricos nos han llevado a la confirmacidn expe-

constente o & intervalos,

rimentel de que es posible obiener macizos de madere de grandes espesores
para la fabricacién de piezas de carpinteria, en las gque se ha eliminado

cualquier movimiento de sus fibras, tento en su curvetura como entorsién

y agrietamiento, y sensiblemente aminorados los coeficientes de expansidn
y contreccidn que se observan durante la vide de la madera cuando intervie=-
pen fluctuaciones atmostérices.

Por todo ello mediante largos ensayos costos0s, y con la finalided de
obtencién del producto anterior se he estudiedo un procedimiento para le
obtencidn de los bloques a gue nos referimos.

El procedimiento consiste en el corte previo de léminse de madera de
un espesor de &m/m, hasta 26 m/m, sproximadamente, cuyes 1minas, cortadas
en sentido long:l.tudinal de la fibras, son somstidas & secado por estufa a
45 grados centigrados, haste obtener una humeded residual del 5%, proce-
diendose & comtinuacibén a labrado de sus superficies haste su Plenifica~
oién perfecta. 4

Las léminas @88 obtenidas y preparades, se disponen unss junto a otras
con su posicién invertida; esto es, que las fibras se hellen en &ngulo de
180 grados entre s{, con relascién a su posicidn primitive y que las caras
gemelas del corte no vuelvan a guedar unidas. Esto se puede conseguir por
el sencillo procedimiento de intercalar entre dos léminas cortadas de un
mismo blogue o tromco, 1lémines cortadas de otro tronco distinto, y a ser
posible de distinte clase o tipo de madera.

En la posicidn descrite se someten las lémines a ls accién del encoe
lado mediante Urea Formol, a temperatura embiente gque oscile de 16 a 22
gradéa C. La cepa Urea FPormol se d4 solamente a embas caras de ldminas in-
termedias. 7

Beguidamente se somete el blogue obtenido a prensado del orden de 12

s 20 Eilogrdoa por am. 2., polimsrizandose por el sistema de alte frecuen
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"einteado, que, en el caso de haberse mezclado maderes de distintes celi-
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cla, y quedando dispuesto el bloque pera su ubilizacién en trabajos de

3

f

g ]

. [\
i

cerpinteria.

El1 blogue obtenido presenta por cuatro de sus ledos un fileteado o

dades y colores, dé como resultedo una combinacién de capas de distintas
tonalidades.

El produeto obtenido segin el procedimiento gque se he descrito es &=
Plicable a cuslquir tipo de trabajo de carpinterfa y fabricacidén de mueblep

ein 1i{mite alguno en su utilizacién, presentando en conjunto todas las ca-

racter{sticas de facilided para su labrado exactamente iguales que un bloghe

de madera comin.

Sus ventajas han quedado bien definidas el principio de esta Memoria,
8in embargo queremos enumerarlas por separado para su mas perfecta come
prensidn. ‘

12.- Se halla exenta de torsidn, deformecilén, egrietemiento y alabes
do,

22.- Es fies resistente a leas fluctuaciones atmosféricas.

32.~ Estd exenta de movimiento alguno, ya gue el que pudiera deri-
varse del espesor de las liaminas es obsorvido por completo por la l{nea
de pegemento.

48,- Mentiene en s{ todas las ventajes que presenta la maderas en
cuanto a facilidad de labrado y torneado se refiere, y a cuantas opera-
ciones se realizan con la madera normal.

523,~ BS resistente a la humedad.

Hecha la descripcidn precedente es necesario effadir gue los detalles
de realigacién de la idea expuesta pueden vax:iar, sin que por ello ocambie
le esencia de la invencidn, que es la-gue se desprende de los pérrafos quer
anteceden y 10 que se reivindica en la siguiente

| NOTA

En resumens La Patente de Invencién que se solicita, ba de recaer
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gobre las reivindicaciones siguientes:

12.- PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ELOQUES MADERAELES PARA T4
FABRICACION DE MUEBLES, que se caracteriza esencislmente por el hecho de
que, partiendo de léminas cortedas de un blogue normel en el sentido lon-
gitudinel de lasg fibras y de un espesor variable entre 5 y 25 mn;).,‘ las -
1léminas se disponen, despuds de ser sometidas a secado por estufa & tempe-
ratura de alrededor de 45 grados hasta obtener una hmmedad residual del
5% y sometidas posteriormente al labrado de sus superficies para un perfec
to planificado, en posicidén invertida, unas con relecidn a les otras, y de
menera que las caras de un mismo corte no se correspondan, guedapdo unido
el conjunte por pegamento de Uree Formol realizado a tempersturs ambiente,
realizandose le impregnacién de embes caras de lémines intermediss y some-
tiendo el bloque resultante a prensedo del orden de 12 a 20 kilogremos
por am.cuadrado, polimerizandose en fin por el sistems de alta freocuencia.
& 2#.- Se reivindice por filtimo, como objeto sobre el que ha de recaer
la Patente de Invencién que se solicite: PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION
DE BLOGUES MADERABIES PARA LA FABRICACION DE MUEBLES,

Todo conforme queda descrito en‘ lb.'presente Meﬁm:in. que consta de
einco pégines escritaes a méquina por une scla cara. |

Medrid 7 de Marzo de 1957.
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