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Tos procedimientos conocidos pare el curvado
ée la madera; se basan esencialmente en dos principios,
segin sea para el curvado en frioc o en caliente, E1

- curvado en caliénte, utilize la propieded gque tiene la

madera de admitir deformaciones cuando esta sometida
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8 tensién en un ambiente mimedo a alte temperatura.
Bl segundo sistema conocido, se basa en la mayor de~
formabilidad de ls maders reducida & ldminsSde peque-
flo espesor, ¥y para'ello se forman las piezas mediante
1a reunién de varias ldminas que posteriormente se
curvan & la forma deseada y se mantiene en esta posi-~
cién mediante el epcolado de las ldminas emtre s,
Todos los procedimientos basados en estos
sistema, son de compleja aplicacidn que encarsce los
productos finales. El presente invento, se refiere
e un método de curvado de maders, en el gue se puede
gseguir un procedimiento industrial en cadena sin ne-

cesidad de ingtalaciones costoses, empledndose unica~

mente la maquinaria usual en este tipo de industria.
Yediante este sistema, se puede curvar
cuaiquier escuadria. . de ﬁadera consiguliendose diver=
sas direcciones en el espacio, & vo;untadQ Son de uti-
lizacidn preferente los perfiles rectanguleres, de me-

ders bien seca, pars evitar tensiones posteriores,y

-emsencislmente se basa en producir una escopleaduras

en las piezas a tratar de tal menera que se produzcan
unes 14minas de un espesor miximo de 5 mm, En los pun~
tos en que se ha efectuado la escopleadura, las ld-
nines producides tienen una gran flexibilidad lo que

les permite adaptarse a las distintas formas necesarias
de cada caso., Uns vez curvada la pleza se fija en su
nueve forma,introduciendo en el hueco de la escopleadura
ya deformadsa, piezas que se adapten perfectamente a
ellay Bl nudo as{ constituido es rigido ¥y resiste bien

el trabasjo a flexidn, resistiendo los esfuerzos de



.5'.

10,

15.

20,

25,

30.

traccién las léminas produeidas, y los de compresién

~ les plezas de relleno. Estas’ pd.ezas adn cuando pre-
. ferentemente seran de la misma manera que la pieza

principal, puede fabricarse en cualquier otro ma-

terial, por ejemplo sustencias pldsticas, forméndose

‘en este Yltimo caso por troquelado o fundicién.

_ Para la puesta en préctica, del sistema
8@  utilizen unicemente las mdquinas usuales en la
industria de-la madera, citéndose como ejemplo como
tren de mdauinas paras la produccidn contimua el for-
mado por las éigu_ientes: circular, grueso, lijaabra

" de rodil).oa, barnizadore de rodillos, y ciroular

vibradora, Es claro que el presente trem:, puede ad-
mitir modifiog;cionea parciales, que lo‘ adapten a
las necesidades de cada trabajo.

| Gomo aclaracién de lo anterior, se descri~
be a continuscién y con relecidn a los dibujos ad-
juntos un procedimiento de curvado de madera segin
los principios del presente invento. En los dibujos
8e representan distintas plezas en las que se han
efectuado los cortes precisos para su curvatura, se-
glin sé especii’ica a contimxa.citfn.

Ias figureg 1 y -2, repregentan una plezae

: rectangxlar, antes y después de sucurvado.

Ias figures 3 y 4, representan une pleza

~en la que se han efectuado los cortes precisos para

gu curvado, antea'yvdesptiés de haber efectuado este.

ia figura 5, se re_fiere a la piezé. de perfil especial -

que ha de ajustarse a los huecos formedos por las

escopleaduras,
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ias figuras 6, 7 ¥ 8yrepresentan tres pie-
zas con diatintaé curvetures, en las gue se han mar-
cado los éngulos y redios de giro.

Tas figuras 9 a 20, representan diversos
ejemplos de formas obtenides por curvaturs segin el

presente sistema.

ia rigura 1, representa una escuadris rec-
tangular de madera, de longitud a ¢ 1 ¢ b. Si quere~
moa.curirar este elemento, las longitudes de las ca-
ras extremas despuds de la defomacién, geran 8 + 1

byasba lt; por lo tanto para que esto sea prac-

'ticablg se ha de producir en wne de sus carss un alar-

gamiento o acortemiento igusl & 1 - 1', que es fun-
oién del espesor del elemento.

Io enterior es imposible, pero se puede

réouzrir a lo sigulente: en un elemento de longitud

(figura 3)
ae+*+becels l,/se puneden eliminer los acorte~

mientos o alargamientos 1 -~ 1!, en les ceras extre-

-mas, practicé,ndo un corte longitudinal que una las

dos zonas .de curvedo. En estas zonas se aligera el
elemento mediante taladros convenientes que variardn
de forma seg\in loz csagos, .

Para deformer la pieza, solo hay que des-
lizar las partes seperadas parcislmente por el cor=
te hasta la posicién conveniente, segin se muestra
en leg figuras 3 y 4: Bn las plezas deformedas, coin=-
ciden entonces las partes 1 y 2, que se fijan unien-~
dolas, bien por espigos, tornillos ¢ escolado; los ta-
ladros ya deformados se rellenan mediante plezas ade~
cuedes (figure 5). |
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En un estudio general del procedimiento, |
se deduce las condlciones en que se deben producir
los cortes Y apopleaduras, pera que la pieza no su-
fra mds deformaciones que las deseadas por las nece-
sidedes del trabajo aefectuar. En la figura 6 se re-
presents una pieza ya curvada, en la que se han sefig-
lado los dngulos y radios de giro en las dos zonas
de que consta; Con referencia a ella, se ha de cum=
piir lo siguiepte

R r* ) Ry n r'
oan . én o N R i

T 180 wBo 180 180

xR'-&‘_lr" = o R" 4"31-'

B

i

R" + ¢
r"=r"+Q
(R""Q') ‘[31‘" 5'“310 ,‘ (1‘" 46)

de. =)‘Q 0(=}3

Por tento no se produce acortamientos o
alargemientos parciasles o toteles en la deformacidn,
cuando el elemento conserva ls misme direccidn y el
mismo sentido de recorride a3 principio que al final
de la deformacifn,

. Esto lo podemos sintetizar de la siguiente
maneras ‘ .

Es independiente del camino recorrido.

Es independienie del espesor del elemento;
slempre que se mantenga este constante en/fjtervalo

de deformacidn.
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Bs independiente de los radios emplesdos.

3i se cumple lo anterior, se verifica

Z «;= 2?; .Pal es el caso representado en las figuras

7y 8

Si ‘if‘z%i?i , 8@ producirén cortamientos
o alargamientos,; y como esto es imposible dada las
propiededes de los msteriales empleados, se recurre
& la deformacidn de la cara en la que se habia de
producir el acortamiento, *gai como se representa en
la figura 10. En tales casos las piezas de relleno
sdoptaran las formas ostentedas en las figuras 11 y
2 _

En el caso de qué los abolsamientos de
la figura 10, sean indeseables, se recurre para su
elimine,ci&n; a un corte longitudinal desde el teladro
hasta el extremo de la pieza, deslizando despuds entre
sf las dos partes en que éste ha quedado dividida,
as{ se ha representado en las figuras 13 y 14.

‘En todo lo anterior solamente se ha hecho

mencién de curvaturas planas, pero es de todo punto

- evidente que dichas curvaturas se pueden aectusr en el
egpecio tal como se representa en las figuras 15 y 16
17 y 18.

_ Tas figuras 19 y 20, representan un ejem-
plo de las distintas formas que se puedeh obtener
por 'cui'vatura mfltiple en una misma pieza,

N O T &

. Degerita suficientemente la naturaleza del

invento ag{ como la meners d¢ realizarlo en la préc-

tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
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teriormente indicades son susceptibles de modifica~
ciones de gietallé en cuambto no alteren su prdincipio
fundamental, siendo lo que constituye la esencia del

referido invento y por lo que seé solicita patente de

invencidn por 20 affos en Espafia: # PERFECCIONAMIENTOS
EN 105 SISTRMAS DE CURVADO IE Ia MADERA, EN F‘RIO"'

caracterizédndose por lo siguiente'

18, - Perfeccionamientos en los sistemas de
curvado de la madera; en frio, caracterizados porque
ol éurvédo, pe logra esencialmente por el deslizamiento
relativo de lag fibras, eféctgéndose sinulteneamente
con eiﬁ_l.o el cqrv_é.do de 1a pieza en todos los puntos
en que sea preciso.

28,- Perfeccionamientos, sesin reivindica-
c_ién 18, caracterizados porque para el curvado de 128
plezas & tratar, ae.préctiea en estas un corte longi-
tudinal, en un plano perpendicular al de giro, y en los
extremos, del corte, se efectuan taladros que determinan
dos 14mines de espesor relativemente pequefio, en cuys
zona aparece 'posteriomente la curvatura.

38,~ Perfeccionamientos, segin reivindicecio-
nes anteriores, caracterizados porque al forzar al des-
lizemiento de las partes en que gueda dividida la pie-
za por el corte longitudinal, e pro&uce una diferencia

" relativa de longitudes de dichas partes, diferencia que
o8 com;gensada por el curv'ado de las zonas en que ge han

préct:.cado los taladros.
43.- Perfeccionamientos, segin reivindicacio-

- nes enteriores, caracterizados porque el curvado de

las plezas, se mantiene constante mediante 1a fijacidn
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entre sf, por los métodos usuales; de las partes sepa-

redas por el corte longitudinal, y que habien desliza~

'd0 une sobre otras

‘ 58,« Perfeccionamientos, segin reivindica~
ciones 18 & 38, ceracterizados porque el curvado de las
piezas se mantiene constante, mediante la introduc-

¢idn en los huecos de los taladros ya deformedos, de

_plezas cuyo perfil mse ajusta exactemente al de dichos

huecos, & £in de impedir el deslizamiento en comtrario,
y welta consiguiente de la pieza a su forma primitivg:

68,- Perfeccionamientos en los sistemas de
curvado de la madera, en frioj tal y como queda sustane
ciaimente descrito en la presente memoria e ilustrado
en los adjuntos'QibuJos;

Esta memoria consta de ocho hojas escritas a

méquina por ¢
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