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MEMORIA DESCRIPTIVA ' ?

de la Patente de Invencidn, por 20 afios, solicitada & favor de
SERVICIO MUNICIPAL DE POMPAS FUNEBRES, de nacionslidad Espafio-
la y constituida de acuexrdo con las Leﬁea Espafiolas, residente
en Barcelona, Campo Segrado numero 24, por " UN PROCEDIMIENTO
PARA LA PABRICACION DE ATAUDES POR IBYECCION *.

La presente Patente de Invencidn, tiene por objeto garan ~ :
tizar el derecho & la explotacidén excluéiva de un procedimien

to pera la fabricacién de ataudes por 1ﬁyeoci6n de la emulsidn

- eglutinente que lleva 1os elementos constituyentes que dan

cuerpo ¥ solidez a la misma.

La fabricacidén de ataudes empleando.#éblas de madera &8s Cos~ |
tosa, no sélo por la primers materie prima, ya que es preciso |
tener tablaes de dimensiones y espesor adecuado, sind por les
trabajos de manipulaaién que requiere en su preparacidn, corta-é
do, cepillado y montaje por medio de clavos o Colas.

Todo ello se traduce gue, por la primers mé%eria ¥ por loe
Jornales empleados en la preparacidén, montaje y acebado, es im-
Posible consegulr un precio de costo reduéido, aunque dentro de

las tablies se elijan las de peor calidad y minimo espesor comps
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tible con el empleo @& que se destinan.

En el procedimiento reivindicado queda subssnado, en pri =
mexr lugar, el inconveniente dei coste de primerss materias ,
pues se emplean materiales de desecho, ya sea de madera en
forms de tacos, restos de tables, virutes o serrin, corcho o
anélogos, de precio practicamente nulo que se mezclan despuds E
de su cortado, deémenuzado o trinchado, utilizendo materiales
de una cligse de los citados o de varias a la vezZ, con la emul=-
sién de elementos sglomerantes que es el vehiculo o sustaencia
soporte.

Se necesitan las matrices de las tapas superior e inferior
del ataud que se comnstruirén de una sole pieza. Preparados ¥
acoplados los elementos. correspondientes de le matriz de unsa
de las dos piezas bésiocas, se acoplard mediante el utillaje
adecuado de una méquina de inyecoidn con la que por el orifi-
cio u orificios practicados en la placa de la matriz corres -
pondiente, se inyectars la mezcla de sustencias sglomerantes
y materiales triturados a la presién conveniente y &l interior
del moldee _

Como serd preciso tener un nimero de matrices iguel &l de
tamafios normales de ataudes, este procedimiento seré epliceble
con rentebilidad adecusda de la inversidn que suponen las matri-
ces»;cuando se efeoctien grandes series, con lo que se conseguiré
tembién que los gastos de preparacién y adaptacidén del utilla -
Je proplo, vengen absorbidos por el mayor nlmero de piezese.

~ Este procedimiento es principalmenta aplicable a los atau -
des clésicos de tapa y fondo con forme prismétice, de caras le~
terales inclinadas y cara superior inclinsda para la tape y hori

zontal para el fondo, pues la seccidén trapecial de alture y an—

- churg decreciente pera la tapa y fondo, es adecuada pera la

extraccifn de la piema del molde una vez verificade la inyec—
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eién, sunque este extraccidn pueds completarse mecénibamente
por el deaplazamiento de unos espérragoe sallientes de ung ple—
ca o plato mévil de.la méquiha cuye progresidén determina la
extraccién de la pleza inyectade sin deterioro algunos

La reducclén de coste tiene el segundo factor importante en
el hecho de la disminucién de la mano de obra no s8élo por el
reducido personal que actia en las méquines de inyecter siné
por le serie Qe operaciones que se han ahorrado con respecto
al procedimiento usedo haste la fecha y que obligabe a tener
un taller de carpinterfias completos |

Para efectuar la emulsién y mezcls se emplearén los elemen—

'tos tambores rotativos, sgitedores precisos para que la meEvle

sea homogénea, siendo adecuade y uniformemente distribuida la
proporcidén de materia sélids en el seno de la sustancia aglome
rantees

Asl mismo les aristes de semimolde macho de la matriz pre -
sentaré unag renuras redondesdss, generalmente en forme de ne-
dia cafig que dejan mayor espacio para el relleno de material .-
De esta forma existe en las aristas mayor espesor de matéfiél
visible en el resalte interior y no en el exterior, que ;é'por "
dondeuestorbaria a la operacién de tapizaedo. Estos nervios dan
mayor rigidez &l conjunto de la tapa o fondoe. | _

Las matrices estén provistas de los circuitos celefactores
o réfrigerantes precisog para obtener las temperaturas adecua—
das en las fases de inyeccidn y extraccién de las plezas de los
moldes correspondientes. ‘ |

Se empleard pars la ejecucidén del procedimiento reivindice—
do, méquinae descorticadoras, desfibradoras, emulsionsadoras ,
méquinas de inyecter, utillaje y en general, cualéuier elemen—
to preciso pera la realizacifn adecusda ‘de sua feses, variando
en todos cuantos detalles por los_que no altere, cambie o modi-

fique lg esencielidad del procedimiento.
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Se reivindice como objeto de esta Patente de Invencidn:-—
12.~ Un procedimiento para la fabricacidn de ataudes por in =
yeceidn, caracterizedo por una primera fase de preparacidn de
los materieles de bajo coste, efectudndose el cortado, desme-
nugedo o trinchado de los que lo précisen hastae los tamafie
adecuados para la mezcla con la emulsidn. En una segunda fase
se prepaers la emulsidén del elemento sglomerente, que serd en
frio o caliente segiin la naturaleza del sglomersnte empleado,
verificéndose la mezcla de &ste con los materiales procedentes
de la primera fase, empleando tembores rotativos o con la sgite—
cién debide para conseguilr les proporcionse Sptimas y la home—
geneidad precisa pars le resistencia final de la mezcla. En una
tercera fase se adapts medlante el utillaje adecuado la matriz,
formade por los senimoldes macho y hembrs de la tapa o fondoy, &
le méquine de inyectar, efectudndose en unae ocuarta fase el rellenc
#el molde por inyeccién de le mezcla preparadas & la presién ade-
cuada y verificada por el orificio u orificios del elemento co =
rrespondiente de la matriz. Las sristas del semimolde macho de
la matriz tiene unas renurss redondeadss que dejan mayor espagio
pare el relleno de material, dando mayor solidez a la tapa o fon—-
do de que se trate. La fase de inyectado se rezlize en las con-
diciones de temperaturas precisas para los materiales empleados ,
gracias & los circuf{tos calefactores o refrigerantes. En 1la
quinta fase se procede a la extraccidén del fondo o tepa Ge los
moldes efectueds mecénicamente por el movimiento adecuado de los
cabezales de la méquina de inyectar. En una sexte fase se procede

& las operaciones normsles de abaebados
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292 .~ Un procedimiento para la fabricacldn da ataudes por in =
yeceibn.
Consta 1ls presente memorlis descriptiva de cinco hojas folia—
das y escrites por una sola carae. '
Barcelona, 6 de Marzo de 1.958,
Pe Ao
M, LLORT
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