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ia piesente memoria de ucrlptLVd 4

ane como fin la decla-
racidn del objeto sobrs gue ha de recaer =1 privilsgio de ex-
plotacidn inuustrial y comercial exclusiva en el tarritorio
nicional de uas Patente de Lnveneidn, conforme a la Logislea-
5. c¢idén vigems : en mutsria de Fropledud lnduwstrisl gue, segln ex-
presa sl snunciado, trata de unos perfecclonmaicntos en la fa-
bricacidn dz nancles auscos para puertas y cerramicntos.
Le tsndeuncia moderna en ia fabricacién de puertas, venta-
nag y cerramientos de mgdera, es coasegulr que estos elsmentos
10~ gean en mayor gradc posible indeformables, ligeroy y econdbmicos.
Tules ecualidades han sido resucltas mediante la aplicacidn de
pancles huscos en la fabricacién de los mencionados elomentos.
bn efecto, low paneles huccos blsunen la ventaja de ser ligeros
¥s por consigudsute, presenter wna economia de maberial lmpor-
156~ tante, permisiendo el empleo de residuos y materiaies de difi-
cil aplicacidén en cualquisr tipo de construccién de madera.
Bstos paneles huecos al estar construfdos de una forma
estudiada pueden ser indeformables, basta pera ello situar sus
elementos componantes en la Torma convenlsnle para que 1o se
20,~- produzcan abarquillamientos por efecto de ia humedad o, por
1o menos, que tules defcrmsciones se econtrsrresben simuiidnea-
nente con lie disposicién de sus componentes.
sxisten en la wetualidad diversos procedimient os para la
fabricucidn de t ales psneles en los que, 1l bien se han re-
25e~ suelto alpunos de los problemas plant.ados, carscen de la eco-
nomfy de fubricacidn nscesaria.
41 present. invento trata precisumentede un procedimisnto
de fabricacidn que mejors sustancislmente los actualments apli-
cados en la construccibn de panzles, wste procedimiento germite

30.,~ la construccibn en serie y normalizada de cualquier tipo de pa-
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puede mer realizada por operarics no especlalizados, lo cual

en conjunto consigue wna econoule superior, sin perjulclos en
modo algunce de la calidad de los paneles fabricados.,

Con el fin de facilitar la interp:retacidn mds exucta del
objeto sobre que ha de recaer el pregente privilsglio, en el
plano adjunto complemerntario de la presente sxposicidn, se re-
prasenta una forma practica para la realizacidn industrial y
tnicamerts a titulo de ejemplo y, por consiguiente, sin cardc=-
tar exhaustivo sino meraments informativo.

En este plano:

Fig. 18, disposicibn de las chapus y léminas intermedias
gara La Drmacién del armazdn.

Pig. 28, conjunto plegado del armazdn interior.

Fig. 38, disposicidén relativa de un armazbn plegado entre

los lurgueros del bastidor.

Pig. 4%, disposicibn del armazdn desplegudo en el interior
de la pueria.

Bn las expresados figuras, lag referencies correspondens:

(1) .~Chapas.

(2) .~ldminas wntermediag.

(3).-Uniones encoladas.,

(4)~Larguerocs laterales.

(5)~Uonjunto de armazonss.

(6)o-srmazdn plegado separado.

(7)-Armazén interior desplugado.

(8)o~Liztones horizontales.

(9).-Chapas oxternas.



Les Tiguras representadas en el grafico se refieren 8 la
consiruceidn de uha puerta realizada con un panel hueco segin
@l presente invento.
La primera fase de este procedimiento consiste en la for-
65.~ maeibn del intsrior. fste armazdn interior no se realize en
ennjunto pars una serie de bastidores, kn la fig. 18, se@ repre~
senta la primera fase de la formacibn de los armazones internos
congistentes en fijar sobre una chapa (1) por medio de cola
otras ldéminas mds cortos (2) situadas enf orma inclinsada que
70.- son encoladas por su ctro extremo sobre la correspondiente cara
de otra chapa (1), que, a su vez, recibe por la cara opuesia el
enccladc de obras ldminas (2) dispuestas en otro sentido y asd
suoesivamente haste completar el ndmero de chapus (1) convenien~
tes pars la formacidén del panel que ha de ¢ onstruirse en funcilr
75.~ d8 sus dimensioncs.
&1 conjunto de chapzs (1) y ldminas (2) con gsus partes en-
coladas (%) es sometido & premsedo hssta su tobtal adherencia
de las partss encoladas, obteuiendo une placa de cierto grosor
(5) después del citado prensado.

8C .= La siguiate operacidn tiene por objeto independizar los
armazones que han de resultar de la pluca compuesta (5), Bata

operucidn cs simplemente cortar longitudinalmente la placa (5)
en tiras del espesor adecuado correspondiense al grueso del
?anel que se ha de construlir, de munera que se obtisnen los
B5.- elementos separados (6).
Pars fomlar el bastidor, una veg independizado los suma~—

zones imberioces plegados (6) se fijan sus elemeitos externos
a dog listones o largueros (4) tambidn por pegemsato somstién-
dolos al corrsspondisnte prensado para su botal adherenciti.

Qi g Una vez unidos los larguercs (4) al armazén piegudo (6)
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dichos largueros se separan abibéndose el "muéén piobado {6)

a nanera de acordedn huasta adoptar la forma repredentada en la
figura 42. Una vez alcanzado la dimensién é&ecu&da ge fijan los
elementos (8) superior e inferior del panel por medics corrien—
tes a los extremces de los largueros (4) obteniendo as{ un arma~
z6n ligero e indaformable de las dimensioncs exactas de la

pue rta.

La fabricacibén de la puerta gueda completada al recubrir
el bastidor con las chapas (9) adheridndolas a los bordes de
los elamentos desplegados del armazdn (7), de manera gus se ob-
tiena una gran consistencia gue impide la total deformscidn de
la wucrta, eicanzando ésta une resistencis equivalente al de
una puarta macliza, pero con la ventaja de su grean ligereza y

seonecmnfa de mabtericles,

18) = "EalCubiuwi ol O DI shBuiCaCTUN BN Sudls D PAW.LES

HULOUS Phia PULGUAS ¥ GEHEQMLMIWOS” qus se caructeriza porque

@ une cara de una plencha de mudurJ ge fijan en santido trans-—
versal y poralelas entre si unas tiras de pocc espssor median-
te oncoladura de una dz las orillas longitudinales del mismo
Lado en todas ellss; la orille opussta de la otra cara de las
tivas ge fljan en igual forma a lacara de oitre plancha de mna-
dera de iguul proporcionecs que la primera, que a su vez recibs
trunsversalmonts por la otra cara obtra serie de tivas semejan-
tes que sc Pijan a una tercera plancha y asf sucesivamente has-

ta obtener un conjunto de p.anchas apiladas unidas entre si

mediante tliras parsalelas intercalades tranoversalments, gue es

sometido a prens.o hasta la votar adherencis.
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23) = CCUEDIELmIR0 DE FABRICACIOL BN Sgﬁlh DL PAHZLES
HULGUS yﬂ:ﬁ FULHEAY Y CERRAWIERETCS geguin le antericr reivindi-
cucidn que se curacteriza, pocqus la pila dé pianchas unidas
por lugs tirus transversalss encolada, es cortadsa en tiras lon-

gitudinales susceptibles de ser desplegedas para formar una

nel.

38) =M CCEDIMLGHT O W8 FABALCACLIOYN EN 3@RL. Di PANLLES
HU.CQY EA&A PULDAS T CatlAMLIBNTOS" gegdn las anbarior.s rei-
vindicaclionzs que se caracterizm pgrqus antes del desplegado
de la wsrmadura realizada d2 acusrdo con la anterior rsivindica-
¢idn, se fijan los laterales a dos listones que sirven de lar-
gusros al bastidor, para que despuds de separados, al desplegar
la armadura, gean fijados por sus extremos a listones Seme jan—
tes, que forman en conjunto el encusdre del panel, el cual es
termim do con la fijacidn por encolado de las pianchas gue cons-
tituyen sus dos curas, a log bordes de la armadura intsrna.

42) ~"PHCCLDIMILNTC D FABRICACLON EN SERIL. DE FANCLES

HUsCOs FALG PUSRTAS ¥ CBREANLIBNDCSMT,
La presente memoria descripbiva consta de seils hojas fo-
lizdas y mecanograliadas per una sola caiw, componiendo un 0-

tal de cilento cuarenta llneas, incluldas dutas.

Madrid, 27 d¢/Junio
,/" ERIR T ;.3
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