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'Da p^esexíts invención t ie n e  por ob je to  re a lizá ro n la-'- ' * 'í"\ '* '*' '"̂  i'*/"* "* ' ' " ''*,**''

"  - - qy 'i - .,-" . - - "' ' '-
d ispos ic ión  mediante la  cual es p os ib le  obtener una unión,an -g

guiar por ensambladura en los  bastídores de madera o materia
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les  análogos, particularm ente para puertas y ventanas.

El modelo se extiende también a las uniones por en­

sambladura rea lizad as  con dicha d ispos ic ión .
*. *.
* * *

Desde hace tiempo se conocen métodos de un iónpdr en 

sambladura, empleados particularm ente en los bastidores de puer 

tas y ventanas de madera o m ateria les análogos, cuyas uniones# # w *

se efectúan siempre sobre e l manufacturado en bruto, antet^de
*'***

someterlo a las operaciones de acabado externo, como barniza­

do, lustrado u o tras , con operaciones a e fectu ar siempre.

.  *  .
ta l le r e s  dotados para ta l  f in .

En cambio, con e l  ob jeto  de este  modelo, puede*.prdce
#  *

*  *

derse a la  r e a liza c ió n  de la  unión por ensambladura a p a r t ir  

de p e r fila d o s  de madera de longitud in d e fin id a , ya barnizados, 

y lu s t r a d ^ * ^ ^ Ĥ ? v p*ei'aciones normales de acabado, '.ante 

e l  emoleo de una máquina automática m ú ltip le  de s e n c illa  con­

cepción, fácilm ente in s ta la d le  inc luso en la  misma obra donde 

han de a p lic a r s e 'lo s  bastidores, con una sensib le  economía en los 

costos de transporte v  de almacenamiento de ta le s  bastidores.

E l invento prevé que sobre e l  p e r fila d o  de madera, de 

longitud in d e fin id a , previamente completado con las  operacio­

nes de acabado, como barnizado, lustrado u o tras , se efectúen 

operaciones de co rte , de fresado a 459 sobre ambos lados, en

'.mi:?



**.* *

ôárma c ilindrica* seguidas de una u lte rio r  operación. d̂ ¡ fre ­

sado, en dirección transversal a l eje del perfilado , a efec 

tuarse mediante una fresa  ro ta to r ia  con p e r f i l  exterior-de 43$.

Con una s igu ien te  operación, efectuada con una máqui 

na mortajadora de escoplo m ú ltip le , se practican la s  mu^sc^s
W W* .

necesarias para empalmar los  dos troncos del p e r f i la d o , pra-
***:<

disponiendo de este modo los  espacios necesarios para la  in^ 

serción en su in te r io r  de los elementos sa lien tes  del p e r f i ­

lado contrapuesto.

Los dos troncos de p e r fila d o  quedan preparados para 

la  ensambladura rec íp roca  p rev is ta  en la  unión a 459, cuya**en 

sambladura, p rev io  encolado de las su p erfic ie s  en contacte^* 

hace d e f in it iv a  la  unión sin  necesidad de otras operaciCMdg# w# w
# * #

de acabado p a rticu la res .

'"t Se g u idamente se d escrib irá  la  invención más d e ta lla ­

damente con ayuda de las  adjuntas láminas de d ibu jos, en las 

cuales:

La figu ra  1  ̂ representa, en perspectiva , las  dos par 

tes del l is tó n ,  después de haberse efectuado sobre ellas los 

trabajos mecánicos adecuados para preparar la  unión.

La figu ra  2̂  representa una. v is ta  la te r a l de una par 

te del l is tó n  preparada para la  unión por ensambladura.

La figu ra  3- muestra una v is ta  de cabecera de la  mis



La figura 4& i lu s trá úna v ista
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La figu ra  5̂  representa una v is ta  in fe r io r  de l extre

mo opuesto de la  segunda parte del l is t ó n  a unir a la  primera 

parte . *

La. figu ra  6§ representa, a esca la  reducida, dos par '

tes del l is tó n  unidas en tre  s í .  - * **

* * :
La figu ra  7̂  muestra esquemáticamente la  Segunda fa ­

se de elaboración del ensamble secún la  invención.
*****

La figu ra  83 representa la  te rce ra  fase de elabora-
* . . *

ción del mismo ensamble.

La figu ra  9& ilu s t r a  la  cuarta fase de elaboración ;.

' '' 4^
sySiíS!

seoún la  invención; y *.* . ̂  ̂ - * w *
* * * *

La figu ra  103 muestra la  quinta fase de elaboradiÓN*
# *

. *  *
15 del propio ensamble según la  invención. * ****

Como puede verse en la  figu ra  13, la  cabecera de la  

parte  del l is tó n  A , . a l  término, de la  elaboración , asume la  

forma v is ib le  en dicha figu ra , concretamente con los  planes 

la te ra le s  (1 ) y (2 ) a 459, una s e r ie  de nervaduras.(3 ) en án

20 guio rec to  que sobresalen respecto .a  lo s  cortes ( i )  y ( 2 ) ,  una 

s e r ie  de canales (4 ) practicados entre las  nervaduras ( 3 ) y en 

posiciones decaladas entre s í y correspondientes a las pos ic io  

nes de las  nervaduras ( 3 ' )  practicadas sobre la  parte  de l i s ­

tón opuesta B,

25 En e l  acto del.m ontaje, en las  cavidades ( 4 ' )  de l a



- r : . : ' . , . y , : , . ..... .  ̂ r
pa-pte B, penetran las nervaduras (3 ) de la  parte A, y en las cal'

,i* JT*
vidades (4 ) de la  parte A penetran las  nervaduras ( 3 ' )  de la  par 

te  B, obteniéndose una ensambladura en peine, que asegura la  má 1 

xima es ta b ilid a d  en la  unión angular de las dos partes del l is tó n  

Por las figu ras  23 y 33 se observará que las nerva­

duras ( 3 ) ,  que 

tón, forman un 

Las

resa ltan  del corte a 453 de cada parte  del í i s -
*. *.

 ̂ - *  *  *  'todo único con e l m ateria l de este  l is tó n *  *

figu ras 4- y 5a muestran como las nervaduras (.3 ),

que sobresalen de la  parte A del l is tó n ,  corresponden á las^mues

cas ( 4 ' )  practicadas sobre la  parte contrapuesta B, m ientras oue* * ^
****'.' ' -

las nervadurasc-(3 '), que sobresalen de la  parte B de l l is tó n , co

rresponden a las muescas (4 )  practicadas en la parte A d^.Qyte

* **.l is tó n . . .

ob tiene con extrem ada '.faó ili

figu ra  63, en la  que *sé**indi 

can, con trazado discontinuo, fas nervaduras ( 3 ' ) ,  que penetran 

p rev io  encoláH'5 entramparte A del l is tó n ,  y las nervaduras ( 3 ) , '  

que penetran en la parte B del mismo, rea lizando una unión en án 

guio recto  extremadamente só lid o  v f á c i l  de obtener.

El ensamble rec ip roco  se 

dad, en la posic ión ilu s trad a  en la

El objeto del modelo, destinado a. preparar la  unión 

ángular según la  inmención, se ilu s tra  en las figu ras  7-, 8-; 9-

. 10'ú

Después del co rte  a medida de l l is tó n , con una sim­

p le  s ie rra  de c in ta  c irc u la r , no ilu s trad a , se observa en las 

figu ras  73 y 83 la  segunda fase de elaboración efectuada
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sombre ámbas par-tés'del, listón , mediante fresas circu lares r o r  

tat-orias ( 5 ). y ( 6 ) ,  de forma c ilin d rica , al objeto de practi 

car unas muescas a 459;? con distintas profundidades en ambas 

caras del listón .

La tercera  fase  de elaboración  se r e a l iz a  mediante 

la  fre sa  ro ta to r ia  ( 7 ) ( f ig u ra  9^ ), con p e r f i l  en parte c i -
* # w

lin d r ic o  y en parte troncocònico, con una in c lin a c ión  de*459 

respecto a su e j e ,  de modo que se forme un piano inclinado 

(8 ) sobre e l  l is tó n  y se encabecen io s  resa lto s  ( 3 ) .
# # * *

En la  cuarta fase 00 e laboración , se practican  aa!**
*..*

cada cabecera del. l is tó n  las  muescas ( 4 ) ,  mediante herramien

tas escopladoras m ú ltip les ( 1 0 ) ,  con una operación de mortal.

. **.
jado.

* * *

Ventajosamente, todas las operaciones anteriormán^e*
a w .* *

indicadas pueden e fectu arse mediante una máquina múltiple*áe* 

nueva concepción, no d escr ita  en este  r e g is tro ; con una e la -  

boración'renteramente automatica y u t i l iz a c ió n  bastante reduci 

da de mano de obra.

20

Las partes del l is tó n , a l término de la  elaboración, 

resu ltan completadas en su acabado externo, preparadas para

su ensamblaj' roca, p rev io  encolado de las su p erfic ies en

contacto.

Naturalmente, lo s  d e ta lles  de construcción, tanto del 

l is tó n  a trabajar.como del equipo necesario para r e a l iz a r  lo  

25 aquí d e sc r ito , podrán asumir formas y aspectos d is t in to s , sin



a lte ra r  la s  c a ra c te r ís t ic a s  esen cia les  de la  invención, v  s in

apartarse por e l l o  del ámbito del modelo.



R E J V I N D I C A C I  O N E S

1 i . -  Unión angular por ensambladura de bastidores det-a^

madera o m ateria les análogos, caracterizada  porque sobre un l i s

tón de longitud  in d e fin id a , dotado de la  sección d e f in it iv a  &re d-

v is ta  en las  dos partes a unir y acabado superfic ia lm ente de mo
*, :

do completo, se efectúan, después del corte  a medida de fo?*tron ^
* "  .

eos o segmentos de l is tó n ,  una elaboración  de fresado su p erfi­

c ia l  a 459 sobre ambas caras opuestas de aquél, una u lte r io r  ope
****

ración  de fresado, en sentido perpendicular a l e je  de l lis tón ?  me*

diante un,a fre sa  r o ta to r ia ,  c o n .p e r fi l  troncocònico de un ángulo :

de 4 5$, y u nau lterior operación de mortajado mediante herramien

tas escopieadoras m ú ltip les , para e fectu ar una s e r ie  de mbes&as* + *
**ww

sobre cada cabecera del l is tó n , in terca ladas con nervadur^gjpn 

peine, que se extienden aproximadamente en la  mitad de la  2J.tU

ra  del l is tó n  y sobresalen de los cortes  a ,459, efectuados en

%la  primera fase*iíe*T!n.adoración en posiciones correspondientes a 

las  muescas p ra c tica d a s .en 'la  parte de l is tó n  opuesta, obtenién 

dose así dos.partes de l is tó n  acabadas y preparadas para la  rea  

liz a c ió n  de la  unión por ensambladura, p rev io  encolado de las 

su p erfic ies  en contacto.

2^ .- Unión angular, según re iv in d ica c ió n  1^, carecte 

r izada  por estab lecerse una ensambladura en la  que cada cabe­

cera de las partes de l is tó n  a unir está  dotada de nervaduras



'' en peine que sobresalen de lo s  fresados la te ra le s  a 459 e fec

tuados sobre e l  l is tó n ,  aproximadamente en la  mitad de su a l 

tura, in terca lados con muescas en cuyo in te r io r  penetran las 

nervaduras del segmento de l is tó n  opuesto a u n ir, obteniéndo 

5 se una unión extremadamente es tab le , a r e a l iz a r  sobre un l i s

tón de longitud in d e fin id a  y completado en sus acabados super
*. .
*  *  w

f i c ia l e s .  * **

UNION ANGULAR POR ENSAMBLADURA DE BASTIDORES DEo a.

1C MADERA 0 MATERIALES ANALOGOS. + ** " ** +

Modo conforme se describe en la  presente memoria 

que consta de OCHO HOJAS , mecanografiadas y fo lia d a s  pwB*j3na

sola cara y dibujos cue se acompañan.

Madrid, 2 EME.
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