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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se preosenta para unir & la solicitud
de ’
PATENTE DE INVENCION
formulada el 3 de junio de 1,964
con el nidm. 300.555 |
en
EsPAfaA
por VEINTE afios ‘
& nombre de OLIN MATHIESON CHEMIOAL CORPORATION, entidad -
norteamericana, establecida en 460 Park Avenue, Nueva York,
N.Y., Estados Unidos de América, por: .
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE UN CAJON DE ME
CANISHO DE MADERA DE UNA ESCOPETA".

Este invento se refieré a armas de fuego o mis
especialmente a ornamentar y comunicar aspereza a la -
parte de gsidéro de la caja de mecanismos de la es¢ope=
ta mediante relieve o estriado, conocido como formacidn
& ocuadros, pars proporcionar una superficie no deslizén-
te.

La prdctica corriente hasia el presente al formar
a cuadros el drea de asidero de la caja de mecanismos de -

madera ha sido el corfe, implicando ¢ bien maguinaria se-
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nizutomdtica o bien herramientas mamiales manipt;vf;damwévw
en cualquier caso por operarios sumaments diestros de-
dic-adna. & una operacifn pesada y comtosa. Bste procedi-
niento, aspeclialmente con maguinaria, queda limitado a
trabajar con gubia la medera en lineas rectas. Pueden ha
cerse dibujos nmés complejos por tallads a mano, gque resul
ta muy costoso.

In un esfuerzo para superar los inconvenientss de
ests préctics anterior #e ha recurrido a formar ¢ bien
una. chapa de madara en relieve o bien un inserte de plés
tice moldemdn: y uni:n luega esg. plm 8 Ya encopeta coma:
una inermetacitn o como unk caps seperpuesia. Ello no
ohstante, requisre un cnidadosa ejuste y encaladd. Tie-
ne ademdéa loa inconvenientes: derivados del comportamiento
deficiente de ciertoa materialea termoplésticos y ter-
moandur.ec:iﬁlemg que se pone en evidencia por agrietamien
%0, alabeo y peladura de la capa superpusata.

En consecuencia, un objeto de ests invento es pro
porciopar-una formacién a euasdros prensada a hﬁquina ne
jorada, adecusda para la produccién en serie ecomdmica de
uno 0 més dibujos cnalesquiera de entre una diversidad
de ellos, incluysendo imprimir dos o mds tipas de dibujos
&l mismo tiempo. 4

Otro objeto es formar a cnadros por medio de un
aparato de mairiz muevo y mejorado que sctia directaments
sobre. un drea superficial de 19. caje ds mecaniomos de la
escopeie para producir una superficie ds madera caracte
rizada ¢ blen por una pluralidad de puntas o bordes es-
paciados o bien por ungs plurelidad de estrias u hoyos.

Otro objeto es el prensado directo de bordes que
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ae cortan entre oi o de estrias que se cortan entrs sf

de relleve suficiente para ser percibido fécilments por
los Gedoz al tratar de conseguir un agarre de retencién
por £riccién aumentada, pero que no produca sensacién:
ds raspar.

Otro ohjato es el tratamiento supexrficiel de mate-
riad lignocelulésico 'nad‘:ural, especialmente de maderas
duras, por calor ¥ presién para desarrollar un relieve
superficial remistents al dssgaste sobre nogal negro (Jug
glang nig::a), cerezo, arce durc, y otras maderas usadas
para oajas d.a. mecanismos de escopeias y caracterizadas
por un elevadn contenido en ligina.

Los anteriores y otroa olijetos, asi como las carag
teriaticas de este invento, se pondrédn de manifiesto en
une deseripeidén considerada en conjuncién con les didujos
que se acompaﬁm: en los cualeas

La Figs 1 es una vista eaquemética en alzado lateral
que ilustra una realizacidén de sparato dispuesto con una
pieze da madera & ser formada a cuadros: en tres caras;

La Fig. 2 es una vista en corte transversal parcial
& travéa de la cara de una matriz de relieve de acuerdo
con una realizacidn preferida; y _

la Fig: 3 ea unz vista parcial en perspec:t:l.vx; pa_g
clalments an seceién transversal, que ilustra una parte
de caja de mecanismos de madera acabada de acuerdo con
eate invento. ‘

Da acuerdo con el presente invents un drea de asidg
ro da una caja de mecanismos de madera de escopets se
trate directamente estampando le meders. ajo la accidén d
calor y Qe la presidn actuando oonjuntamenta @ 5 51%
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tiempo predeterminado por medio cia ung matriz de confi-
guracién preferids adaptada para producir un dibujo no
deslizante de depresiones y protuberaneias. Este trata-
miento tiene lugar daspués de haber sido hecho un ajus-
te en las condiciones de calor, presién y tiempo de la
matriz, hesta que mediante ensayos correcciones se en-
cuentra la combinacién apropiada de estas condiciones
para ls produceidén de la mejor impresién de cuadros pro
fundoz sobre la caja de mecanismos de la escopeta. De
acuerdo con ests invento la formacidén a cuadros, qué no
&aﬁe confundirse con el picado poco profunde que produ=-
ce un mateado superficial, puede tenmer lugar o bien en
unz superficie de fibra a contrahilo o bien en una super
ficie de fibra. paralela, siendo la dltima méds dificil de
formar satisfactoriaments en relieve. No obstants, de
acuerdo con eate invento incluso las superficies de fi-
bra parslela pueden ser aceptablemente formadaz e cuadros
en una diversidad de dibujos ornamentales de calados en
relieve;, .

El presente método es especialmente adaptable al
uso de un tipo de matriz para formacién s cuadros eruzados
0 sea una matriz especlalments del tipo lapidario, o una
matriz caracterizada por la presencia de una éerie dea
dientesm puntiagudos tales como dientes piramidales que
ex las condiciones de calor, presién y tiempo mdicédaa
on lo que signe produce un piomdo profundo ordensdo re-
gularmente proporciopando un tipo negativo de formacidn -
& cnadrosn. que tiene hoyos separados con los cuales ze
produce un agarrs mejorado a la aseidn del wacio. Pox

. formacién a cuadros negativa se entiende un picado orde
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pado regularments caracterizado por cresias superficisles
preforiblementse eoplanares en forma de lineas rectas en
disposicién usyaczié.&'a peralela que cortan a una ordena-
olén similar de lineas rectas con un dngulo deseado de
formacién a cuadros en el dibujo rayadoc de rombos desea
do pox los tiraderes. | |

E1l divujo rayado corrientemente disponible es de
los tipos de formacién a cuadres positiva o bien por es-
trias préximamente espasciadas y puntes piramidales rela
tivaments aguzadas 0 hien por estriaa mds distanciadss

-y cuadrados o rembos relativamente planos, conocidndose

& ésts Ultimo como fommacién a cuadros plana ¢ "inglesa®.
Ello puede hacerse tanbidn de acnardo con sste invento
por medio de una matriz del +ipo de impreszién en hmecogra
bado caracterizada por un dibujo rayado de creatas linea

les: que forman bordes similares a cuchillas ampliamente

distanciados, Tel matriz producird ura formacién a cua-
dros positiva en relieve gque implica una disposicién or-
denada de picos piramidales en lugax de bordes lineales
que. se cortan entre ai. ‘ '
4 En cualquier caso por medio de este invento puede
producirse formacién & cnadros en le cafia, el mange de

" pistola y la culafa de una escopets mediante relieve o

prensado s méquina ex aparatos de reproduccién de dibu-
jos del tipo i1lustrado en la Figurx 1, en que 108 mejo-
rea dibujos producidos de estx forms son del $ipo nega-
tivo.

Cuando la matriz principal sea o bien del %ipo de
imprealén en huecograbado o bien del tipo 1ap£§a.rio para
producir una fomacién a cuadros o hien positiva o bien

370555
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negativa, respectivemente, las incisiones o dientes 1 de
la mafriz Z, 3 y 4 son cortadog por medioc de uns herramié.x_x
ta que produce caras gque coritan con un dngulo diedro de
aproximadamente 31)0 a 50o ¥ preferiblemente de 400. En
contraposicién con el dngulo de 90° de los ecortadores de
madera usados haata el presente, se ha comprohado que
'esta dngulo es especialmente eficez para penetrar en la
caje de: mecanismos de maders 3 sin hendimiento excesivo
nl embotado excesivo del dibujo acabado a 1,27 mm y nmés,
Jea llevs a la metriz & una tempem‘lmi& de trabajo
comprendida en la game desde sproximadaments 271 G heste
aproximadamente 333005 para facilitar la formacién del Te
lieve comprimiendo durante un cierto tiempo sin producir
la ecarbonizacién excesiva que acompafia & un proceso de

' mercado en caliente. Preferiblemente para la yapidez de

la operacién y para el mejor fijado de lIa ligadura lig-
nocelulésica desarrollads, se mantiene la temperatura en
la gama por encima de 316002, perc por debajo de 34300
pars ewitar que se queme. Se ha producido una formacidén

a cuadros satisfactoria en una ecaje de mecanismos de es~
copeta de nogal comprimiendo durante sproximadamente gie
te segundos a una temperatura de mairiz comprendidas en-
tre aproximadamente 327°<I ¥y aproximedamente 338°G. con una
matriz de una forme d¢ diente en pirdmide romboidal pro-
duciendo la formacién a cuadros né@tiv.a sobre la caja

de mecanismos de la escopeta. Se usa el calentamiento eléc
trico de la matriz; cada matriz tiene una serie de cavi-
dades y calentadores 8 todos recibidos apretédamente pa-
ra buena conduceién a las caras de la matriz y a sus dien

teos.
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El invento 'implioa el tratamiento superficial poic
una matriz calentada directamente y sin necesidad de que
intervengs una impregnacidén con cualquigr aglomeranﬁe ex
trafio tal como un meterial resinoso termopléstico o ter-
moendurecible.. . '

El tratamiento a elevada temperatura se produce con
una 0 més metrices sujetas en una prensa neumética o hi-
drdulica capaz de ejercer una fuerza de impresidén compren
dide entre aproximadamente 1.361 kilogramos y aproXimada
mente 5.444 kilogramos sobre un 4rea de sbollonado que
usualnente no es inferior a sproximadamente 32,3 centime
tros cuadredos ni superior a aproximadsmente 51,6 cenfi-
netros cuadrados.

Ha de entenderse que pueden ser tratadas 4reas mayo
Tes O menores, con tal que se varle la fuerza ejercida
sobre la matriz en correspondencia con 1a presidén determi
nada como éatisfac.toz‘ia. 1a presi&n local exacta ejercida
gobre la padera en cualquier dibujo partieular se deter- ‘

" mina mediente la configuracién de las: protuberancias. de

la matriz usada y serd muy alta iniclalmente en los bor
des o plas muy aguzadas. Por esta raszdén no resulta préc-
tico especificar valores particulares de la presién. A
medida que avanza la. lmpresién, la presién sobre le made
ra dismimuye, ai bién la fuerza.sobre la matriz puede asu-
mentar hasta una funerze final de acabado comprendida en
la gama especificada. Preferiblemente se imprime la ima-
gen simétrica de la matriz. Se anula la presién unitaria

" cuando se ha: hecho la impresién deseadsa..

Ia efectividad de la presién aplicada varia un tan
to con la temperatura y con el tiempo de aplic n B E}
\’D @ ; 5 @ Q’;
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el extremo inferior de la gama 4e temperaturas puede
aumentarse la presidén; y a la tmpemtﬁra méxima per=-
nisible de aplicacidén es satisfactoria una presién a;
€0 inferior. Ia presidn efectiva, no obstante, varia
ademés con el tiempo de splicaciém, el cual varis a

su vez eon la temperatura. Una presidén alge infexrior
es eficaz para un largo tiempo de aplicacién, mientras
que se necesita una presidén aumentadas cuando el tiem-
po de aplicacién es breve. A una temperatura del orden
de Z'ilﬂc el ciclo de formacién & ouadros dura aproxi-
madamente 25 segundos. A la tanperatura efectiva méxi-
ma, 8¢ aplica presién durante no méds de aproximadamen-
%o 5 Begundosa.-

Se prefie re que la superficie de 1la madera esté
pigmentada y rellenzda de antemano y que contenga lsa
hume@ad y los componentes volatiles usuales.

" Ias metrices 2, 3y 4 y sus protuberancias 1 es-’v
t4n hoohas de acero jars herramisntas endurecido y en
las 4reas de las protuberancias las matrices estén ﬁrg
feriblemente cremadas. El abollonado superficial de ca
dx matriz se acopla exactamente & la superficie confor
mada de la caja de mecanismos de madera 5 en el 4rea
& ser formmada & cuadros. : )

B aparatb de abollonar comprends un bastidor de
sustentacidén 9, una monturas de cgla de mecanismos de
escoye t& 10 soportedos sobre: el baatidor 9, y medios
adecuados, tales como el cilindro de £1ii1do 11 y el oi-
lindro de fldido 12, para aplicar la fuerzs de asclona-~
niento a las matrices. v'

Se ha 1lustrado wn par de matrices opuestas, pero

300555
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ha de entenderse que pueden usarse uno O més pares
adicioneles. Por ejemplo, un par pusde imprimir los
lados de la cafia y otro pax puede imprimir el asidero.

Con la caja de mecaniasmos montsda adecuadaments,
pueds formarse a cwadros la cﬁlata. con todavia otro
Juego de oilindro y matriz sencilla, no representado.
Asi pues, puede formerse e cuadroe una caja de mece=
nismos large en por 1o menos seis &reas diferentes
sutométicamente, tras el monté,jo ajmpiado ezi la mé-
quina. Una caja de mecanismos redonda puede ser impre
ge a todo su alrededor mediante una serie adecuada de
matrices curvadas, proporocionando una' mejor celidad
da la formacién e cuadros de la que es posible obte-
ner medlante el abollonade con rodillos. §

Ia fuerza de accionamiento se cbtiene del cilin~
aro 11 por medio de cualquier dlsposicién adecuads tal
como la de palances flotmtes 14 y 15, conectadas por
sus extremos al ocilimiro mediante msadores de articu
lacién 20 y 30, que estin montadas sobre pasadoresz de
pivotamiento 16 y 1'7 o bre 6l bastidor de sugtentacién
9. Estag palancas, que se extisnden & través de las
gberturas del bastidor 18 y 19 tiensen en sus extremos
alejados. blogques de sujeoién 21 y 22 cor caras curva=
das. adeptadas yara comprimir sobre gufrideras 2% y 24,
respectivamentie, montadas deslizablemarte sobre el bas
tidor 9 por medio de pasadores de guia adecuados tales
como 25 y 26 fijados sobre las sufrideras 23 y 24, res-

. pectivemente. Para pemmitir que las caras de la matriz

se ajusten por s{ mismas al abollonado superficial de
la caja de mecanismos de madera 5, cadas sufriderz estd

” , 300559
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montada & pivotamiento en pasadores. 27 y 28 a su ma-
triz respective 3 y 4, respectivamente. Es de hacer
notar que esta disposiocidén de las matrices opusstas
3 y 4 permite imprimir simulténeamente dibujos iguae
les y opuestos sobre 18 caje de mecanismos de madera,
iguslando con ello los esfuersos sobre la maders y la
profundidad de penetracién en los dbujes tanto de la
izquierda como de la derecha, en cooperacién con el
montaje 10 y los topes.

Adends, la matriz 2, ilustreda para aplicacién

de un dibujo sencillo, eatd monteda a ls sufridera 29
en el pasador 13 con movi'miento de pivotamiento limie-

tado de la misma manera que lo estén las otras sufri-
deras; la sufrideras 29 eatd a su vez montada dealize-

blemente me&lante sus pasadores de giia 31 al bastidor
S en aliqeacidﬁ apropiada pars ser acciomda por el em
pujador del ¢ilindro 12 que también eatd montado sobre
el baatidor nediante sujetadores adecuados 32. Le con=-
treeatampa eg proporeionada por la montura de la caja:
de m canismos de la escopeta 10.

~ Tos reguladores eléctricos 6 controlan la corrien
te de calentaniento en los cables 7 & los elementos de
resistencia § para llevar la temperatura de las matri-
ces a su valor efioaz; leido por el operario socbre ins
trumentos indicadores de la températnra. (no represen—
tados) acciomados mediante diepositivos adecuados. ta=-
les como termopares (uo represeﬁtados) monkados en las
matrices en estrecha proximidsd con las protuberancias
1. Aungue las temperaturas de las matrices 2, 3 y 4 se
mantienen aprex:ﬁnadanento a8 la nisme temperatura gene-

3r0552
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ral que se ha comprobado que es eficaz, el operarie
ajusta individualmente la tamperatura de cadas matriz
con mayor exactitud en unos grados mds o menos para
compensar cualesquiers difereoncias smblentalea que
puedan exisiir,

Le aplicacién de la preai.én estd regulada por
loa dispcs itivos de control 72 y 76. A la iniciacién
del ciclo, os liberads presién de fliide desde la 1i-
nea de entrada '73 por el controlador 72 a la linea 74
del cilindro 11, llevédndose asi las protuberancias
de las metrices 3 y 4 & establecer contacto cen la pie
za de trabajo 5 para efectuar el abollonado. Inmedia~
tamente: & contimacién el controlador 76 admite pre-
sién de £1dldo desde la linea de entrada: 77 & la 1i-

" nea T8 del cilindro 12, el cual ea accionado yara em=—

pujar la matriz 2 y sus protuberancias llevdndolas
igualnente a establecer coﬁtacto con la pieza de tra
bajo. Después de transcurrideo el interveal o de tiempo
que se ha determinedo que es apropiads, en Cuyo momen-
to se alcanza 13. profundidad de impresién dessada, los
controladores 72 ¥y 76 proporeionan una aceién de vél-
vula adeitiendo presién de £ldido a laa lineaz de re-
torno és ¥ 79 al tiempc que evacusn las lineas 74 y
78. '
Los énedioa de tope, una vez que se ha llegado a
detectar la profundidad médxima de impre=sién, pueden

ger asociados ventajosamente con los contreladores 72

"y 76 para accionar a estos para reducir la presién unl

taria para sujecidn tinicamente.

En lugar del cilindro 11, cada una § fs%mgtgs
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ces8 3 y 4 pusde estar provista con su propio c¢ilindro,
interconectados prim reamente mediante un controlador
adecuado para movimisnto simultdneo a contacto con la
pieza de trabajo y luege mera retirada simulidnea y/o
separade segin impongen 0 bien los medios de sincroni-
gacién o blen los de tope, ¢ ambos, paras lograr la pro
fundidad correcte de immesién y la fijecién apropieds
de la ligadura sutégena de todas las &reas tratadas.
Como 8¢ ha ilustrado en ls Figure 2, uns matrig
tipica 2 tiene celentadores controlades 8 en buena re-

lacién de conduccién del calor con las protuberancias
abollonadaes en forma de V o dientes 1 formados por una

herranic nta en la cara de un dngulo de diente incluide
agudo, preferiblemente de aproximadamente 408. Lo agu-
40 del dngulo del diente permite hacer la im}::reéién 80
bre una superficie quo tiene wn contorno un tante cuxr
vado, sin limitacién hasta una superficie perfectemente
plana. A un dngulo muy inferior, tal como uno més agu-
do que el de 302, es dificil mantener la cara de lo ma
triz. Con un éngulo mucho mds obtuso, la immresién en
le madera queda limitada & superficies mds plsnes y
tiende & ser no satisfactoria por una u otrs rasén, tal

.como por el estade excesivamente hundido de la totali-

dad del & bujos Pare mayor simplicidad no se ha ilustra
do curvabura alguna en la. rigﬁ'a 2.

En la Pigurs 3 se ha“repreentado un ejemplo tie
plco de diveracs dibujos de fomacién e cuadros desarro
llados sobre la caje de mecanismos de madera 5 por la
matriz. Se ha ilustrado un tipe de formacién a cuadros
eruzados negativa. caracterizado por bordes que no pro=-

o
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ducen sensacién rasposa y que se cortan con wm eierto
dngulo comwencional tal como de 452 proporcionendo en
la superficie endurecida 40 hoyos o surcos de forma

piramidal rémbiocs.
Un dbujo 1lustrado implica surcos 41 gque se ex-

tienden hasta una profundidad de aproximadamente 2,2
milimetros entre crestas paralelas 42 distanciadas a
aproximadamente 1,5 milimetros de la superficie de la
ocaje de mecamigmos.

Puede efectuarse un dibujo similar pero més fi-
no de surcos rémbicos menos profundos entre. crestas més
estrechamente espaciadas 52, utilizando uma indentacién
angular como antes.

Afin se ha ilustrado otro éibuje, sunque més liso,
que tie ne surcos piramidales rémbicos 61 més ampliamen-
te. espaciados para proporcionar un 4rea de cresta més
bien plana 62 similar a la formacién a cuadros a la
"inglesa®,

) Por ol método de este invento se comprenderd que
pueden formarse s cuadros ventajosamente otros artiou-
los distintos a cajas do mecanismos de sscopetas, tales

como mangos de herramients y otros dispositivos para de
partes, atendiendo tanto a lo utilitario como a lo orna

mental. Se produce un asidero mejorado gue no da sensa-
ci6én de resposo con economia y un grado de calidad con-
secuentamente elevado. E1l dibujo no queds limitado a.
1ineas rectas ni & puntas agudas pars compensar el des-
gagte. como en el casc de formacién a cuadros mediante
corte. La formacién & cuasdros proiucids puede incluir
hoyos qﬁe tienen una accidén de copa de succidn y que .
3ANRES
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no dan sensaoidén de rasposos. El dibujo demsificado por

el calor y presidn tiene une alta resistencia al desgas-
te.

La presente solicitud que corresponde a la pre-
sentada en los Estados Unidos de América, con fecha 12 de
Junio de 1.963, bajo el nimero 28%.274, se acoge & loa ~
beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre -

Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se -
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafie, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

1.- Mejoras introducidas en la fabricacién de -
un c2jén de mecanismo de madera de una escopete, caracte-
rizadas por el hecho de que dicho cajén tiene un abollona-
do superficia; ornamental endurecldo permenentemente sobre
un drea de dicho ¢ajén de mecanismos, siendo dicha drea -
nadera splastade hacia adentro junto con dicho cajén de -
mecanismos haste una profundidad apia para desarrollar -
dicho abollonado y f£ijada por un aglutinente lignocelulo-
sico incluido, sustancialmente libre de carbonizacién fré-
gil. '

2.~ Nejoras de acuerdo con el punto 1 en un ca-
jén de mecanismo para un arma-de fuego que tiene un drea a
ouadros contigua & la superficis de forma de dicho cajén -

de mecanismos, carscterizadas por que dicha drea oonste -
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d8e crestas y surcos alternados con dichas crestes, termi-
pando cada una de dichas crestas en un vértice de maders
comprimida en sentido predominantemente latersl, sustan-
cialmente coplanar con dicha superficie, y terminando di-
chos surcos en una raiz de madera comprimide hacia adentro,
deprimida por debajo de dicha superficie.

3.~ Mejoras de aouerdo con los puntos 162 ca-
racterizadas por el hecho de Que la superficie es un drea
de empufiadura de fibra paralels a la cara del cajén de me-
canismos, libre de aglutinantes extrafios.

4.,= Mejoras de acuerdo con los puntos 1 6_2, ca=
recterizadas por el hecho de que la superficie es un drea
a contrahilo del cajén de mecenismo libre de aglutinantes
extrafios. | '

5.=- Mejoras de acuerdo con el punto 2, caracte-~
rizadas por el hecho de gue los surcos estén definidos por
una serie de planos adyacentes que se corfan en un éngulo
di;dro de 402 aproximadamente.

6.,- Hejoras de acuerdo con el punto 5, caracte—
rizadas por el hecho de que las crestas tienen la forma -
de una serie de bordes paralelos espacisdos que coftan a
otra serie similar de bordes transversales y en que los -
surcos forman filas y columnas de indentaciones cads uwna -
de las cusles se extiende a una profundided de 15 milime-
tros aproximadamente como minimo circunscritas por dichos
bordes que forman un perimetro poligonal cerrado alrededor
de cada una de ellas.

7.- Me joras de acuerdo con el punto 5, caracteri-

zgdas por el hecho de que las crestas son de forme pirami-

dal. . L, EY R pR
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8.~ Un método para formar relieves en 18 Super—

- ficie de una pieza de madera hasta un abollonado ornamen-

tal permanentemente endurecido, caracterizado por dentar
dicha superficie hasta una profundidad predeterminada con
une matriz celiente de unma configuracién que es una ima-
gen simétrica de dicho abollonado, y mantener el dentado
wn tlempo suficiente e una presién predeterminada pare -
fijar dicho abollonado por desarrollo de un aglubtinente -
lignocelulosico 1libre de ocarbonizacidn frdgil. .

9.~ Un método de acuerdo con el punto 8 carac-
terizado pbr ebollonar la superficie de un cajén de meca-
nismos de madera de una escopeta hasta un dibujo a cuadros
permanentemepte endurecido, siendo dentada la madera con
un conjunto de protuberancias calientes.

10.~ Un método de acuerdo con el punto 9 carac—

terizado por el hecho de que un dentado es realizado por

- protuberancias agudas inclinadas con un dngulo incluido -

comprendido entre aproximadamente 30¢ y aproximademente -

- 502 hasta puntos dispuestos por iguai en filas y columnas

paia formar un conjunto correspondiente de crestes susten
cialmente coplanares con la superficie de la madera.

1l.- Un método de acuerdo con los puntos 8 6 9
de abollonar ormamentalmente y simultdneamente endurecer
la superficie de una pieza de cajs de mecanismos de made-
ra de una escopeta, caracterizado por dentar dicha pieza
con un miembro de matriz mantenido a una temperatura ele-
vada en el margen de aproximadamente 2%090 e aproximada-
mente 3402C y con una fuerza de compresién en la matriz -
dirigide sustancialmente en direccidén normal a dicha super—-
ficie de la madera durante un rato, aplicar dicha fuersa -
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a dicha temperatura variando desde eproximadamente 25 se~
gundos a dicha temperatura de 2%09 C hasta sproximadamen-
te 5 segundos a dicha temperatura de 3402 C de forma tal
que el éfea de dentado haya desarrollado en ella une se-
rie de crestas y surcos alternados resistentes al desgas-
te, tal que los vértices de dichas orestes sean sustancial
mente coplanares con diche superficie. |

12.- Un método de acuerdo con el punto 11 oarac-
terizado por el hecho de que la temperatura varis entre
aproxiﬁadamente 32%2 C y eproximadamente 338¢2 C, y el -
tiempo de aplicacidn se realiza durante wn perfodo entre
aproximademente 5 segundos y apfoximadamente 10 segundos,
con una fuerza en la matriz que desarrolla una presién -
unitaria para indentar dicha superficie hasta una profun-
didad de aproximademente 1,25 milimetros como minimo.

~ 13.- Un método de acuerdo con el punto 11 carac-

terizado por aplicar miembros de matriz simulidneamente -
a dreas opuestas de la pieza del cajén de mecanismos de -
la escoPeta;' o

14.- Mejoras introducidas en la fabricacidn de
un cajdn de mecanismo de madera de una escoyeta.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que =~
antecede, repregsentado en los dibujos que se ecompafian y
con los fines que se han especificado.

Este lMemoria consta de dieciocho hojas escritas

. w - 379555
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