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MEMORIA  DESCRIPTIVA
de la Patente de Invencién, por 20 afios, solicitada a favor de
SERVICIO MUNICIPAL DE POMPAS FUNEBRES, de nacionalidad Espafide-
¥ constitulda de acuerdo con las lLeyes Espafiolas, residente en

Bercelona, ¢alle de Campo Sagradab numero 24, por * UN FROCE -
DINIENTO PARA LA FABRICACION DE ATAUIES *.

-

La presente Patente de Invencidn tiene por objeto garanti-
zar el derecho a la fabricacidén y explotacidn exclusive de un
procedimiento para la fabricacidn de atatides, que supone unsa
renovacién completa del método utilizedo normalmente, gracias
al empleo de materiéa primas de bajo coste.

E1 método actual de comstruir los atatfides de tables de ma -
dera oblige, por una parte, & poner tables de medidas adecua -
das, y hacer las operaciones de cortado, cepillado y preparado
de leg2 mismas a medide y su embalasje por medio de clevos, cola
y demés elementos accesorios. Este construccidn, requiere, por
una parte, al gasto de tablas y por el otro, al gasto‘elevadc
de jornales de preparacidn y monteje. L

En camblo, con el procedimiento reivindicado, se parte de
la utilizacidén de materiales de deshecho como primeras materias;'
es decir, elementos de coste practicamente nulo y ademéds, al ob~—-

tenerse las tapas superior e inferior de una sola pieze y por
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prensado, se reduce la meno de obra a un minimo, por le pro -

duccidn elevada que se consigue con el personal reducido que
hace funcionar la prensa. Los materiales de desecho empleados
serén madera en forms de tacos, restos de teblas, virutas o
serrin, corcho y andlogos, escogiendo entre los aproplados los
de precio minimo, en le préctica casi nulo.

Este procedimiento obligaréd a una renovacién completa de mé-
quinas, herrasmientas y utillaje en los talleres de fabricacidn
de ataddes y naturalmente , su aplicacién seréd rentable para
los tipoé de ataides de uso mas corriente, gque permita hacer
grandes series con el mismo utillaje. Interesari que una Vesz
adaptadas en la prensa las matrices macho y hembra correspon -
dientes a unga determinada forms o tamafio de la tepa o fondo de
un ataud, se efectie un nimero suficiente elevado de este tipo
de piezas, para que los gastos de preparecidn y adaptacién del
utillaje propio de la medide determineda que se construya, ven~—
gen sbsorbidos por el mayor nimero posible de pilezas.

Este procedimiento es principalmente aplicable a los ataiddes
clésicos de tape y fondo con forma prismética, de ceres laters—
les inclinadas y cera superior inclinade para le tapa ¥y horizon-
tel pare el fondo, pues la seccidén trapecial de altura y snchura
decreciente para la tapa y fondo, determina una forma que facill
ta le extraccién de la pileza una vez moldeada.

Con estas consideraciones se comprenden la reduccién notebi-
lisime del coste de los aetavides obtenldos por este procedimientos.
Evidentemente, se mantienen constantes las operaciones complemen—
taries de acabado, pulido, colocacidén del yeso en el fondo, tapi-
zado y otras. |

El procedimiento objeto de esta Patente, estd caracterizado .

por una primers fase de preparacidén de los materiales del tipo

que se ha resefiado, ya sea de una sole clase de los.citados 2]
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de varias a la vez, efectuénéose el cortedo, desmenuzado o trin- !
chado de los que lo precisen, los tacos de madera, adquirids comoi
lefla y restos de tablas, en méquinas adecuades. Pueden emplear-
ge las mismas méquinss que en le industria papelera, es decir ,
méquinas descortimadores pars quitar la corteza, tritursdorss ,
desfibradoras y troqueles o planchisters y clasificadores de as—
tillas.

En una segunda fase se prepars la emulsién del elemento aglo=
merante, que serd en frio o caliente segin la naturaleza del agloﬁ
merante empleado, verificéndose la mezcle de éste con los materie
les procedentes de la primera fase. Para conseguir la distribu -
cién homogénea de la primera materia soporte y el aglomerente, se
efectia la mezclae en tambores rotativos o simplemente por egita— =
¢ién y en les proporciones 6ptimasvcompatiblee con la resistencis
precisa para el ataud que se construye. En una tercera iase, se
efectda el relleno con la mezcla preparada, del espacio perimq—
tral qué queda entre la cara interior del semimolde hembra y la
exterior del semimolde macho que se adapta 8l elemento de des -~
censo de la prensa, operacidn comin tanto pars la construcc;én
de tapas como de fondos de atalides. ) -

Antes de le posicidn de sproximecidn de los semimoldes, pug@é
haberse rellenedo con la masa a moldear el fondo del semimolde -
hembre para garsntizar, en la compresidn, que quedarg toda la
superficie de la cara del fondo del molde con un espesor unifor-
me de materig. ; ;

Gracias a las correspondientes rahuras de las aristas del se-
mimolde macho, quedw mayor espacio para el relleno de materiali
en las mismas. De esta forma, en las aristas exlste mayor espe;

sor de material, visible en el resalte interior y no en el exte—
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rior, que es por donde estorbaria g la operacién de tapizado.
Es preciso em los ataides de dimensiones mayores el tener

unos nervios interifires, siguiendo las aristas, que dan mayor
rigidez al conjunto, forméndose como una estructura o armazén
resistente en la zona de méximo esfuerzo. _

En une cuarte fase se efectia sl prensado por aproximacidn
de los semimoldes haste la posicién 1{mite, funcidén del espe-
sor deseados ’

. El1 prensado se efectlia en callente al eastar provistos los
moldes de elementos calefactores. El circuito del fluido cale-
factor, vapor, aire caliente, por ejemplo, puede interrumplrse
después del prensado e incluso servir, si la naturaleza del -~
sghomerante lo aconseja, como circuito refrigerador en el caso
de que el sglomerante precise un enfrismiento para acelerar su
freguado. Si solo se precisa el calentamiento es ura buena so-
lucidn efectuarlo mediente resistencias eléctricas.

En una quinte fese se procede a la extraceidn del fondo o
tapa de los moldes, que se facilita dada la forme inclinada de
— paredes, aptae pars le salida, y ademés puede practicarse -
orificios para elevar, mediante ganchos, laé ﬁiezas moldeadas.
Después de su fraguado, se procede a las operaciones normales
de acabado. Las materias de que estd constituido el ataud per—
miten efectuar el clavado del tapizado con la misma facilided
que en la superfﬁcie de las tablas de madera. En el semimolde

" hembra de loe fondos, unas hendidures en las cuatro esquinas =

pueden resolver de forma sencilla, al ser rellenades, la solu -
cidn de loe pomos de apoyoe.

En‘el caso de tratarse de atalides de dimensiones elevadas ,
puede llenarse y comprimirse la materla moldeable en las zones

alejadas de los bordes de entrada, por medio de orificlos prac—
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ticados en el semimolde hembXa por kss que se inyecta a presidn
la mezcla de rellenocs | -

Se emplearén para la ejecucidn del procedimiento reivindica-
do, méquinas descoryicadorss, desfibradoras, emulsionadoras, pren—
sas, utillaje y en generel, cualquier elemento preciso para la
realizacidn adecuada de sus fases, variando en todos cuantos de—
telles por los que no se altere, cambie o modifique, la esencia =
l1ided del procedimientow.

===#=mﬂ'01‘&m
Se reivindica como objeto de esta Patente:—

12,« Un procedimiento para la fabricacién de ataddee; caracterl -

‘ z;do Por una primers fase de preparacidn de 1oavmateriales, madera§

en forme de tacos, restos de teblas, virutas o gerri{n, corche o
enélogos, efectudndose el desmenuzado o trinchado de los mismoSe
En une segunde fase se prepsrs la emulsidén del elemento esglome =
rante, verificéndose la mezcla de ésta con los materisles proce—
dentes de la primera fase. En uns tercera fase se efectia el re-
lleno con la mezcla preparada, del espacio que queda énfre la ce-
ra interior del semimolde hembra y la exterior del Semimolde ne -~
cho, de la tepa o fondo del ateud. Quede mayor espacio pars el
relleno del material en las zonas interiores de lae aristas de
las tepas o fondoe, graciams & las correspondientss renuras del
semimolde macho, con lo que éstas quedan proviatas‘genefalmente
de unos nervios interiores siguiéndo las eristas gue mejoran las
condiciones de rigidez. En una cuasrte fase se efectie el prensado
por aproximacidn, heste la posicién 1imite funcidn del espesor de—
seado, de los semimoldes fijos a los platos de una prensa. El pren ?
sado se efectie en caliente, al estar provistos los moldes de éle—

mentos calefactores. En una quinta fase se procede a la extraceidn
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del fondo o tapa de los moldes, siguiendo los trabéj&éf de
acabado.
22.~- Un procedimiento pare la fabricacidn de ataudes.
Consta le presente memoris descriptiva de seis hojas foliades
¥ escrites por una sola cara.
‘Barcelona, 2 de Octubre de 1.958.
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