
paco.

ama Patente de Invenoiám 
por veinte años en España

a Kn̂ oc í̂ e

la  r<St y<F# WEBS Jr# K&* 
(sooiedad alemana)

cMtaen̂ a en

Oberstenfeld beiStuttgart (Alemania)

poc:

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PARTES BERFUADAS"

I N V E N T O R  

Don Jakob F. VERE -  (alemán)
c a e s : a s  3S s t = a *



7

5

"i

' M  

y

ís

80

E l Invento se re fie re  au n  procedimiento para la  

fabricación de partea perfiladas, revestidas to ta l o paro ia l- I 

mente oon hoja de materLal a r t i f ic ia l  o oon chapas de madera,
i

especialmente listones perfilados, por ejemplo, para marcos dej 

ventanas, o orno elemento de construcción para muebles, eto ., ou 

yo ndoleo es preferentemente de madera de v iruta  y que pueden 

estar constituidos con esquinas y oantos agudos.

Son oonooidas estas partes de madera, de metal, de 

m aterial a r t i f  io ia l  o de oombinaoión de madera y metal. las
!

partea perfiladas, espeolalmente listones de madera maoiza, 

por razones de la  resistencia y de la  estabilidad tienen que 

oonsistir en madera libre de ramas. Esto oondioiona que esta 

primera materia sea oara. La madera maciza, s in  embango, aun 

ouando estó provista de una laoa protectora, es altamente hi­

groscópica, lo que tiene por consecuencia que absorba humedad
)

y se hinche. Por e l  oambio de olima seco y hdmedo trabaja la  

! madera, de modo que se retueroe y sa lta  una eventual laca pro­

tectora. Las partes de madera por lo demás tienen que fre sa r­

se para obtener un perfil,] lo que condiciona un oonsumo muy 

! grande de primera materia. Las partes perfiladas da metal se ! 

! oxidan en la  mayoría da los oasos. En los metales que solo sej

! oxidan pooo, oomo aluminio o aleaciones de aluminio es un gran!
!

inconveniente la  a lta  conductibilidad tórmioa y la  mala propie: 

dad aislante resultante de e llo . Esto tiene por oonsecuenoia
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que, por ejemplo, en mareos de ventanas^. uno de los principa- j 

les campos de aplioaoión de listones perfilados,! en la  cara ln 

te rlo r de la  ventana, por diferencias de temperatura del reoin 

to in terior respecto a la  cara exterior, se produce una fuertej 

condensación de la  humedad del a ire . Las partes perfiladas dej 

metal en la  mayoría de los campos de aplioaoión también se de-; 

jan trabajar mal. A si es d i f í c i l  aplioar herrajes. Además la 

primera mate rLa metálioa es relativamente oara. No es posible 

un revestimiento homogéneo oon m aterial a r t i f ic ia l  o con cha­

pas de madera. Los listones perfilados de m aterial a r t i f io ia l  

hasta ahora solo se oonocen aisladamente de metal teanoplásti- 

oo. Las partes de ta l material, s in  embargo,¡ durante la  aooión 

de oalor¿ por ejemplo, en e l  oaso de fuerte radlaolón so la r no 

son absolutamente estables en su forma. Corno e l  material a r t i ­

f i o i a l  es muy o os toso, rentablemente loa listones perfilados 

de material a r t i f ic ia l  solo pueden fabrloarse oorno perfiles  hue 

oos. Tales perfiles huecos solo pueden elaborarse muy d i f io i l  

mente oon otroe materiales de construcción. También en este 

cateo la  aplicación de herrajes es extremadamente d i f í c i l  y ooe^ 

tosa. Las partes perfiladas de material a r t i f ic ia l  no se pue­

den atorn illa r, encolar o ohapear. H1 m aterial por lo  demás 

no es resistente a l  envejecimiento, es decir, que despuás del 

desprendimiento del reblandeoedor se produce una fragilidad  del 

material. ¡

Las partes perfiladas se componen de un mioleo, quaj
* i

se compone de materia fibrosas, por ejemplo maderas de virutas ¡ 

unidas entre s í  con un material de trabazón, preferentemente re
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alnas de material a r t i f ic ia l  termoendureciblea, qu.e por todos i
¡

loa lados o parcialmente están revestidas de una capa de cu- ¡

{ b ierta de chapa de madera o con una hoja de material a r t l f l -  

¡ c ia l, en que laa esquinas y loa oantoe están constituidos agu­

dos y por una más fuerte condensación del material y, por un 

enriquecimiento condicionado por e llo  de la  resina a r t if io ia l,  

alcanza una reaiatenoia especialmente elevada. La nuevas par-
i ' ¡

tes son senoillas y baratas de fabricar, ya que en primera l í ­

nea entran en consideración madera barata o residuos de madera 

como primera materia. Por la  elecoción de l medio de trabazón 

segdn cantidad y olase^ constituido por ejemplo oorno viga de 

madera de virutas, puede ajustarse a determinadas propiedades 

deseadas^ como oompleta impermeabilidad a l agua, resistencia  

a los inseotos, a la influencia tropical, d i f í c i l  inflam abili­

dad, etc. Además puede variarse e l grado de la  reaiatenoia de 

las esquinas por una correspondiente condensación dal material 

y por enriquecimiento del medio de trabazón. Con ohapas nobles 

como capa recubridora de revestimiento se ocnsigue un efecto 

especialmente deoorativo, en que los costes de fabricación de 

la  parte perfilada son no obstante relativamente reduoidos. S i  

¡ e l  ndoleo está revestido con una hoja de material a r t if ic ia l,

I esto tiene por consecuencia que e l  ndoleo está protegido adi- 

' oionalmente oontra la  acoión de humedad etc. La hoja de mate-j 

r ia l  a r t i f io ia l  puede elegirse en diferentes colores y dibujos, 

de modo que e l  efecto deoorativo de la  parte puede ajustarse 

ampliamente a l deseado uso posterior. La superfioie de las !

t
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partea ea considerablemente más dará y resistente (por ejemplo!,

!
resistente a l  rayado, resistente a l aloohol, resistente a l  oa-¡ 

lor, etc*) que lo aloanzable hasta hoy por laqueado de una par

te. Las huevas partea perfiladas pueden trabajarse exaotamenJ 
* - 

te como la  madera muy simplemente, por ejemplo, a torn illar, se­

rra r y encolar.

Otra ventaja consiste en que, en e l  caso de un rê - 

vestimiento con m aterial a r t i f ic ia l ,  tanto por la  capacidad de 

flu idez de la  hoja o orno también por e l  medio de trabazón del 

soporte, e l  míoleo se funde en cierto modo homogéneamente oon 

la  hoja de material a r t i f io ia l .

N I procedimiento para la  fabríoación de las nuevas 

partes consiste en que una mezcla compuesta de medios de tra ­

bazón y materias orgánioas fibrosas, por ejemplo virutas de ma 

dera, se llena en un molde y se oomprlme para formar un ndoleo 

Con ayuda de una herramienta que trebaja  gradualmente, primera 

¿ante se comprime e l ndoleo a su forma de fin itiva  mediante he­

rramientas que están unidas fijamente oon la  prensa. En todos 

los lugares, donde sean deseables cantos y esquinas agudos oon 

condes ación aumentada del material y enriquecimiento del medio 

de trabazón, comprimen partes móviles de herramienta, que pri­

meramente recorren simultáneamente e l  o ami no de prensado de las 

partes f i ja s  de herramienta, la  masa prensable, en un u lte rio r  

grado de prensado que suoede directamente a l  primer grado de 

prensado, hasta e l  cierre oompleto de la  herramienta. La masa 

prensable, que se encuentra en la  parte de l a  herramienta que 

parcialmente todavía no se ha oerrado, en la  zona de la s  esquí-
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ñas y de loa cantos en e l  segando grado de prensado ae comprl-j 

me por e llo  más fuertemente que en laa reatantes zonas. i

S I  procedimiento para la  fabrióaoián de laa nuevas!
t

partes se caracteriza además porque una mezcla compuesta de un} 

medio de trabazón y de materias fibrosas orgánicas, por ejem­

plo virutas de madera, o un ntioleo previamente prensado de esté 

material, se lntroduoe en un molde de prensa, Una ohapa de ou- 

blerta  posiblemente premoldeada o una hoja de material a r t i f i ­

c ia l se inserta también en e l  molde y se una con e l  material 

o oon a 1 ndoleo previamente prensado en una fase de trabajo o 

en una fase subsiguiente bajo oalor y presión, en lo que, a l  

emplear una hoja de material a r t lf io ia l, ' se suelda la  oostura 

que se oolooa preferentemente en una esquina o un canto, de mo 

do que se aloanza una envoltura cerrada de la  parte. E l cha­

peado de listones perfilados se efectda a eleooión en tres o 

dos dimensiones^ en lo que en e l  d i timo caso los lados fronta­

les quedan sin  revestir.

Otras características resultan de la  siguiente des 

oripoidn de un listón perfilado para marcos de ventanas, obte­

nido sagdn e l  procedimiento.

Las dos figuras superiores muestran la  seooidn trama 

versal de diferentes listones perfilados,* y la  figura in ferior  

la  representación esquemática de la  seooión transversal de un 

listón  perfilado en la  herramienta de prensa.

Los listones arriba representados se componan de un 

adoleo 1 y de una hoja de material a r t l f io ia l  8 que reviste a l  ! 

ndoleo, en lo que las esquinas y los cantos 3 están constituidos



agudos y oqya resistencia está esencialmente aumentada por una¡ 

mayor oondensaoión del material y por enriquecimiento de resi-! 

na en estos lugares.

la  figu ra  in fe rio r  muestra e l  mió le o 4 y la  envuel¡ 

ta 5 de material a r t i f io ia l  de un listón  de p e r fi l,  asi como ! 

dos partes de la  herramienta de prensa 6 y 7, que están unidas 

fijamente con la  prensa y dos partes de herramienta 6 y 9, que 

están unidas de modo móvil oon la  prensa. Las partes de herraj 

mienta móviles 8 y 9, colaboran primeramente oon la  primera faj 

se de la  prensa junto oon las partes de herramienta f i ja s  6 y ;

7, y se encuentran, despuás de haberse oerrado a distanola las 

partes f i ja s ,  en la  posidón I .

En un segundo grado de prensado,! las íartes móviles 

pasan a la  posición I I ,  de modo que entonces, despuás de termi ­

nada la  totalidad de la  marcha de prensado, la  herramienta está 

totalmente oerrada. La .segunda fase de prensado de las partes 

móviles de herramienta oondiolona que e l  material situado des­

pués de la  primera fase de prensado todavía en e l  espado l i b r i , 

se prensa en la  direcoión haoia e l  miele o 4, lo  que tien por cense 

ouenda una mayor oondensaoión del míele o en los lugares de oho 

que de las  partes de herramienta que forman e l  molde.

= ^ a a a c
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La presenta patenta ae invención comprende les si-: 

guiantes reivindicaciones.

1.- Procedimiento para la fabricación de partes 

perfiladas, caracterizado porque una mezola oompuesta de un meL

¡ dio de trabazón, preferentemente resina a rt ifio ia l y materias
¡J

fibrosas orgánicas, por ejemplo, virutas de madera, se llena

¡ en un molde, y en una primera fase de preneado se comprime pa­

ra formar un mioleo en su forma básica y en una segunda fase 

de prensado se prensa para obtener su forma & fln ltiva , en que 

por la segunda fase de prensado, e l  material se condensa sn 

los ángulos y oantos y e l medio de trabazón se enriquece.

8#- Procedimiento para la  fabrioaoión de partes per 

filadas^ aegiin la  reivindioaoión 1, caracterizado porque una 

mezola compuesta de medios de trabazón^ preferentemente resina 

a rt if ic ia l y materias fibrosas orgánicas, por ejemplo, virutas 

de madera, o un mióle o previamente prensado^ ae prensa en un 

molde de presión oon una chapa de recubrimiento o con una hoja
i

de material a r t if ic ia l para formar una parte perfilada, en lo 

que e l mioleo se envuelve total o parcialmente con la chapa o 

oon la  hoja, y en e l  caso del prensado con una hoja, e l  lugar 

de costura se dispone preferentemente en loe ángulos o cantos 

¡ y se suelda para formar una envoltura oerrada.
! t
¡ 3 .- Procedimiento para la  fabricación de partes

; perfiladas.
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Segtin se deaoribe y reivindicaren la  presente me- ! 

moría deaoriptiva y ae ilu stra  con los Alanos reglamentarios ; 

que a la  misma ae acompasan. / í ¡

Consta la  presente memoria de atreve hojas foliadas

y e soritas a máquina por una sola de sus oaras. ¡
/ l

Madrid, a 8 de Marzo de 1963.



-


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



