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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a le solicitud
| de
PAZPENTE DE INVENCIORN
formulada el 2 de Julio de 1,964
con el nim, 301,622
en
"ESPAN A
. por VEINTE afios o
2 nombre de N.V. PHILIPS'GLUEILAMPENFABRIEKEN, entidad ho-
lendesa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda,
por:
"UN METODO PARA DAR FORMA ANGULAR A UN CONJURTO QUE -
COMPRENDE CAPAS APILADAS DE UN MATERIAL®

ia. presente invencidn se refiere @ un método para
dar forma sngular a un conjunto que comprende cgpas apila-
das de un material, tal como mmsdera, provisto de adhesivoj
caepas apiledas quo seo doblan hacia dos elementos de moldeo
o conformacibén que forman &ngulo entre s:[; y ®e comprimen -
contra los elementos de moldeo por medio de unos elementos
de presifn. Esta invencifén se refiere también a 10s cuerpos
obtenidos empleando dicho método, asi como a los dispositi-
vos para poner en préctica el método citado.

En el moldeo de planchas estratificades para for-
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mar, una caja para aparato de radio, se vieme recurriendo
en la préctica, hesta shora, a dar a las esqﬁinas un gran
radio de curvatura. Para obtemer cajas o muebles de este -
tipo con esquinas que no sean redondeadss, se solia recu-
rrir a ensamblar dichas cajas a base de piezas prefabrica-~
das, fijéndolas entre si en las esquinas del meble o caja.
Ia menufacturs de dichas cajas exige muchas horgs de traba-
jo, entre otras cosas en relacién con 108 refuerzos que =
hay que disponer en las esquinas,

Conocido o3 ya el rectirso de doblar planchas de
medera extratificada, formando esquinas de un pequefifzimo
radio de curvatura., Para ello, las capas estén provistas -
de un surco en V¥ que se extiende hasta la capa externa. Du-
rante el proceso de doblado, las superficies del surco en -
V se llevan una conirs otra y se encolan, dobléndose tan -
8610 1a capa exterior. En este método es necesario ejeou=
tar, ademfs del doblado, unas cuantas operaciones adiciona~
les para hacer el surco y emcolar las esquinas.

También es conocida la manufactura de muebles o
cajas con esguinas redondeadas, por el procedimiento de do-
blar y fijar o endurecer. En este procedimiento ya conocido,,
el conjunto de capas apiladas de un material como, por ejem-.
plo, contrachapeado de madera, se prensa por medio de unos
elementos de presién contra las superficies de una horma -
provista, en su borde, de un.as tiras salientes hacia fuera
que empujan el materisl haste meterlo en los rincones o &n-
gulos formados por las piezas de presidém. Utilizando este
nétodo, es necesaric que, en la capa exterior del material,

los elementos de presidén hagan una iniciacién en la esquina
a formar, incisién gque siempre queda visible, ademés de de-
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. bilitarse la esquine. Ee mAs, la impresién de la tira per—

manece siempre visible por el lado interno de la esquina =
6 dngulo, 1o ousl puede ser recussble si, por ejemplo, que-
de a le vista una porcifm del lado intemo del mueble o ca=
Jao .

Un objeto de la invencién consiste en dar a wn =
conjunto de capas se material provisto de adhesivo, una -
forma angulas de un radio de curvatura arbitrariamente pe-
quefio, de modo que se evita el debilitamiento del material,
¥ la esquina recibe la forma deseada, tanto por el lado ex-
terior como por el interior. A este fin, conforme a la in-
vencidn, cada una de dos porcioneé de las capas apiladas, -

porciones situadas a uno y otro lado de la esquina 0 &ngulo

. & formar, se sujeta primero entre uno de loa dos juegos de

elementos de moldeo y elementos de presibn, quedando la ca-
pa externa de la porcibn curva del material, a base de la -
cual se quiere former la esquina O &ngulo, separada de las
peredes de un espacio limitado por 108 elementos de moldeo
y elementos de presidn contiguos, después de 10 cual una -
de las porciones de material sujetas es desplazada respecto
a la otra mediante el desplazemiento del elemento de moldeo
¥ el elemento de presién asoéiados, de modo que la poreibn
cuxrva del material es forzada s entrar en el espacio decre~
cients que hay entre los elementos de moldeo y los elementos
de presibn, mientras se hace disminuir el radio exterior =
de ocurvatura de la porcitm curve del material. Segin la ex~
tensibn del desplazamiento de las dos partes sujetas, una -
respecto & la otra, dicho espacio se va haciendo més peque-
fio y el materisl es empujado o reforzado més o menos a en-

trar en el éngulo formado por los elementos de moldeo y los
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elementos de presidén, de modc que es posible obtener para
la eéquina une forma que tenge wn redic cualquiera de our-
vatura deseado. La esquina no se deblilita, y el lado inte-
rior de la esquiﬁa tiene une forma esencialmente exenta de
radio de curvatura, de modo que se logra una mejora en el
aspecto estético de la esquinay Aﬁn cuando no suele ser ne—
cesario tomar medidas espeéiales'du:ante el doblado y lg -
fijacibn, es posible aumentar el cantenido de humedsd del -

material en la esquina s formar, empleando para ello, por -

éjemplo, vapor de agua. »

Conforme a le invencitn, una de las porciones suje -
tas del material puede deaplazarse respecto a la otra de -
nanera tal que el radio exterior de curvaturas de la poreibm
curva se reduce a un valor sensiblemente nulo. As{ se obtie--
ne, sin necesidad de operaciones adicionales, una forma de -
esquina que presente una brusca tranéicién tanto por dentro
como por fuers, y o8 muy resistente a la deformacifn.

| En una de las formas de ejecucibn, pars dar fonia
en el espacio a un conjunto de capas de material apilado, -
provisto .,de adhesivo y gque tiene formadas una o més esquinas
econ arreglo a la .’f.nven.cibn, las capas apiladas de material -
se sujetan entre una superficie de una horma y una primeras -
piega de presifn, depuds de 1o cual el material que sobresa-
le de la horma es doblado hacia unas superficies adyacentes
de ésta, de las ocuales por lo menos una es desplazable hacia
la horma en al menos parte de su £reg superficial y en una -
distancia dads, paralelamente a sf miema, y luego 1os clemen—
tés de presiln sujetan el materiasl comtra las superficies -
edyacentes de la horma, despuds de 1o cual las superficies
desplazables son movidas en una determinada diste@a hacia

30162
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la horma por los elementos de presibn asociados, con lo -
cual la poreifn curva del material es forzada a entrar en

el espaf:io decreciente quehhay entre las esquinas o 4ngulos
ocupados por la honﬁa ¥ los elementos de presibn, mientras
s8¢ hace disminuir el radio externo de curveturas haste wn -
velor cualquiera arbitrario y cogveniente;' Por 1o menos -
unas poreionea de laes &rees de las dos superficies sdyacen-
tes a le primera superficies de la horma son normalmente des.

plazables hé.cia le horma, en une distancia ajustable, Des-

- plazendo dichas superficies por medio de los dos elementos

de presibén asociados se forman simulténeamente, en las ca-
pes apiladas de material, dos esquinas 0 4ngulos de la con-
figuracibén deseada. Naturalmente, es posible también formar
més de dos esquinas en sucesifn, por el método descrito.

Es posible,' como altemativa, formar dos esquinas
o éngulos de la configuracibn deseada, en las capas apila-
das de mé.-berial, por ¢l recusrso de mover uno golo de los
elementos de presidn contra una superficie desplazables de
la horma.. En esta forma de realizacidn, para moldear o dar
:L’_orma en el espacio a un conjunto de cepas apiladas de un =
nmaterial provisto de adhesivo y que tiene formadas dos o ~
mis esquinas con arreglo a la invencibn, las capas apiladas
de material se doblan en torno a por lo menos tres superfi-
¢ies adyacentes de la horma y se sujetan entre estas super-
ficies y los elementos de presibn asociados; por lo menos -
wea poroifn del &rea superficiel de d menos une de las su-
perficieé; limitada por dos superficies, es desplazable en

. ung determinada distancia paralelamente a s{ misma; y les -

superficies desplazables son luego movidas por los elementos

de presifn asociados, en una dterminada distancia hacia la
301622
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horma, con lo cuel la porcién curve del material es foiia-
da a entrar en el espacio decreciente entre las esquinas 6
éngulos formados por la horma yAlos elementos de pr_esi6n;
mientras se hace dismimuir el radio externo de curvaeturs -
hasta un valor cualquiera arbitrario conveniente. En esta
forma de realigacién del invento es también posible formas
nds de dos esquinas o &ngulos en la porcibn de material -
estratificado. c

En la técnica del moldeo se conoce ya el uso de
une banda d’e acerc con la cual se doblah las capas de con-
trachapeado de medera en torno a une horma. De esta banda -
se tira econ fuerza considerable, para obtenei' una adecuada
presién de encolado en las ssquinas formadas con gran radio
de curvatura. Ahora dien, de esta maners no pizeden formar-
se eequiﬂas con pequefio radio de curvatura, ya que ls es-
quine tenderia, por el contrario, a ser aplanada por la -
gran presibdn superficial que se produce.

_ En una forma preferida de realizacibn del invento
se utiliza, entre las capas de material provisto de adhesi-
vo ¥y los elementos de presifn, una delgada banda flexible,
prefefiblemente heché de tejido; siendo el material movi-
do hacia y sujeto contr la horma por 1os elementos de pre-
aién; y tiréndose de la bsnda durante el movimiento del ma=
terial hacia las superficies de lg horma por lo menos con =
una fuerze tal que la banda es justamente etirantada en -
tormo & la capa externa del material, y esta fuerza puede -
ger mgyor, & lo sumo, en un factor de 1,5 veces la corres-
pondiente al justo stirantado. las capas de contrachapeado
de madera son entonces movidas hacia la horma por loe ele-

mentos de presibn. La fuerza ejercida sobre la banda €8 pe-
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quefia, de menera que ésta no achata las esguinas. En c;ambio,
la bands da a la capa exterior de material un soporte sufi~
ciente para prevénir la ruptura de la porcién angular en -
curva del materinl, e impedir que éste se vea forzado a en-
trar en los huecos que inveriablamente existen entre los ele:
mentos de presifn contiguos.

Un dispositivo para poner en .préctioa un método -

~ conforme a ls invencifn, que comprende una horma y iambién

unos elementos de presifu que pueden ser movidos respecto -
a ls homa oon el auxilio de unos medios de gooionamiento,
5¢ caracteriza por estar ls horma prwisté, por 1o menos -~
en perte de al nenos una de sus superf‘icies, de un elemene
to que tiene elasticidad en una direccién que forma &ngulo
recto con esta superficie, y que lleva conectads una placa
rigida que se extiende paralelamente & la superficies de ~
la horma y es desplagable hacia la horma contra la accifm -
del elemento elfistico, por medioc de los elementos de pre-
sién.

El elemento eléstico puede ser de diversos géne-
ros. Asf, por ejemplo, los elementos elésticos utilizados -
pueden tener la forma de muelles helicoidales, pero como =
alternativa pueden estar formados por medios neuméticos o
hidréulicos, |

Bn uns forma preférida del disposidivo conforme a
la invencidn, el elemento eldstito consta de unas tiras de
caucho provistas de medios separadores sobre la superficie
de la horma. Aunque el elemento eléstioco puede consistir -

en un sclo blogue de caucho, la forma de reslizacién prefe-

‘ride proporciona la ventazja de que la construccidn es eco-

némica, y la accidén de resorte no resulta demasiado rigida.

3301622
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Puede utilizarse caucho nagtural o sintético, o un material

que fenga propiedades correspondientes a las del caucho, =

En otra forme de realizacién del invento, la hbr—
ma estd provista de unos topes ajustables con los cusles -
tropiezan las places rigidas al ser desplazadas hacia la -
horma. Ia magnitud del desplazemiento de la placa rigida y,
por tanto, el radio de curvetura de ls esquina, pueden en-
tonces ajustarse de sencilla manera. )

Para que la invencién pueda fécilmente ponerse en
prictica, se describird acto seguido con mayor detalle, a -
titulo de ejemplo, haciendo referencia a los dibujos esque~
miticos adauﬁtos, en los cuslest

. - lg figura 1 muestra un conjunto de capas apila=-
das de materiel, despubés de sujetas entre dos elementos de
moldeo y dos elementos de presibn;

- la figurs 2 muestra el conjunto después del des-
pla.zaﬁiento de uno de los juegos de elementos de presidn u
moldeo, respecto al otro;

- la figura 3 ilustra uin dispositivo pars dar for-
ma en el espacic a un conjunto y obtener esquinas de un ra-
dio de curvatura arbitrariamente pequefio}

| - la figura 4 reprecents la posicidn del disposi-
tivo después de formadas las esquiness

~ la figura 5 representa otra forma de ejecucién
de dicho dispositiveo; ¥y

-~ la figura 6 ilustra una forma adecuada de reali-
zacibn de una horma. ‘

Con referencia ahors & la fig. 1, se ilustra en -
ella un conjunto gque comprende unas capas apiladas de nate~

riel 1 provisto de adhesivo; por ejemplo, unas capas de =

-+ - 301622
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porciones de chapa de maders 7 y 8, sujetas entre dos ele-

mentos de moldeo o conformacibén 2 y 3 y dos piezas de pre-

sibn 4 y 5 que cooperan con los elementos de moldeo: Una =
porcibu curve 6 del conjunto se halla situaede oon mis o -
nenos libertad en las esquinas formadas por 1los elementos.
de moldeo y las piezas de presibn. sin llenar por completo
el espacio disponible, E1 espzcio en que se acomoda la por-
cién curva 6§ de las capas de contrachapeado de madera pue-
de estar representado por el &rea o producto a. b. Para ob-
tener una configuracién de éngulo o esquine que tenga un -
radio de cu;vatura arbitrafiamente pequefio, el elesmento de
moldeo 3 y la piega de presibn 5, en unién de la porciém -
sujeta 8 del material, son desplagados en el sentido indi-
cado por las flechas, por ejemplo, en una distancia g res-
pecto g la poreidn de material 7 sujeta el element¢ de mol-
deo 2 y la pieza de presibn 4. Por estar sujetas las porcio-
nes de material 7 y 8, éstas no pueden desplazarse respecto
& sus elementos de moldeo o conformacibén y & sus piezas -
de presién, 2, 4 y 3, 5, respectivamente. El espacic dispo-
nible para la porcifm en curve 6 se reduce, pues, a un valor
como en (a=8).b, (fig. 2). La porecibén curve de haterial 6 -
resulta asi deformada, y tiene que adaptarse al espacio de-
ereciente, por lo cuél se ve forzada a entrar en 108 rinco-
nes formados por las piezas de presibn 4 y 5 y_ios elementos
de moldeo. de ese modo deerecerd el radio de curvatura de -
las capas de contrachapeado de madera de la porcibn 6. Segin
la magnitud del desplazamiento 8, la porcibén en curva 6 del
material se verd cometida a una deformacién mayor o menor,

y la capa de chapa de medera exterior serd miAs 0 menos for-

zada a entrar eén ol rineén entre las dos piezas de presién -

301622
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4 y 5, formgndo une poreifn angular de peterial oon W ra-
dio exterior de curvatura comprendido entre el valor cero’
¥ un valor poco ﬁenor que el radio inicial de curvatura -~
del arco 6. El 4ngulo puede ser de 902, pero también agu-
do u obtuso, segin la posicidén que Aooﬁpen los elementos -
de molde y las plezas de presibn, unas respecto a otros,
Los elementos de moldeo ¥y las piezas de_ presidn pueden, -
como alternativa, tener forma clnecava o convexa. El éngulo
formado por la éapa inteérna de countrachapeado tiene esen-
cialn_ente un radio de curvatura nulo, ya que esta oapa in-

terna se adapta uniformemente a los elementos de moldeo.

La fig. 3 muestrs una horma y unss piezas de pre~

' 8i6n para dar forma en el espacio g un conjunto que compren=:

de unas capas apiledas de un materisl provitso de adhesivo,
tal como las capas de contrachapeado de madera. La horma 9
esté provista de unos bloques de caucho 12 sobre parte de
dos superficies laterales 10 y 11, Los bloques se hallan -
pituados en unas partes reentrantes de las guperficies la-
teraies 10, 11 de 1a horma 9. En cada blogue de caucho hay
colocada una placa de guarnicién 13, de un material duro y
rigido tal como cartén premsado, cuya superficie lisa 14,
gue estd en contacto con las cepas de contrachapeado, sobre-
sale de las superﬁcies’ 10, 11 de la horma cuando no hay =
carga en el blogue. En el interior de la horma hay dispues-
tos unos topes 15 de forma tal que, al ser las placas 13 -
empujadas hacia la horma y contra los topes, las superficies
14 coinciden exactamente con las caras laterales 10, 1l de -
la horma. ‘ .

Entre las capas de contré.chapeado 16, por un lado,
¥y una placa de base 1:1. y unas piezas de presifm 18, 19 colo-
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cadas laterslmente respecto & la horma, éor lg otra hay -
dispuesta de preferencia uns banda 20 delgada y muy flexikle
hecha, por gjemplo, de un tejido de Tibra textil o de - -
nylon., El objeto més importante de esta banda 20 es el de
sogtener las capas de contrachapeado 16 durante el dobla-
do, pars impedir que Se rompan 0 astillen. Is banda 20 va
asegurada por cada extremo a un Srgano de traccibn como, -
por ejemplo, el véatagq 21 del émbolo de um cilindro (no -
vepresentado).

Para dar forma en el espacio a las capas de con-
trachapeado 16, y obitener, por ejemplo, una caja O mueble,
se doblan primero las capas ligeramente respsecto a la hor=
ma 9, por medio de un peguefio esfuerzo de traccidn aplica-

4o a la banda 20. después de 1o cual las capas de contra-

‘chapeado 16 se sujeten firmemente en posicibn por medio de

la base 17. Esta situécién 88 la representada en la fig. -
3. & continuacibén, las piezas de presién laterales 18, 19
empujen hacias la horma a las capas de contrachapeado que -
sobresalen de la superficie de la base de la horma, hasta
que dichas capas quedan sujetas sin posible desligamiento -
contra las superficies 14 de las placas 13. éomo'oonsecuen—

cia, en las 4reas 23 Be obtienen como antes, unas porciones

curvas de contrachapeado que no llenan por completo el es-
pacio disponible, de maners semejante a la representada en

la fig. 1. Después se siguen moviendo las d4os piezas de -

presién laterales 18, 19 hacia la horma 9, con 10 cual las
placas se ven acercando a la horma, venciendo la reaccibn -
de los bacoques de caucho 12, haste que tropiezan con 108 -

topes 15 (fig. 4). Ahora bien, al ocurrir este desplazamien’
to se va achicendo el espacio que contiene las porciones -

SRR
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curvas‘de contrachapeado 23, como se hg explicaedo con res-
pecto a las figs, 1 y 2. Como las porciones curvas 23 tienen
que adaptarse de por si a este espacio decreciente, el ra-
dio de curvatura de las capas de contrachapeado va reducién
dose, segln la extensibén del desplazamiento de las piezas

de presibn laterales 18 y 19 hacia la horma. De este modo,

el radio de curvatura de la capa exterior puede disminuir

hasta anularss.

No es necesario hacer de una sola pieza los blo-
ques de caucho, También pueden utilizarse como medio elés-
tico una pluralidad de dbloques de caucho més pequefios, Los
blogues de caucho pueden estar dispuestos sobre una parte -
0 la totelidad do laes paredes laterales 10 y 1l; por otro -
lado, el substrato elésfico no necesitg estar constitufdo
por bloques de caucho. Cualquier medio eléstico resulta -
fundamentalmehte adecuado. Por ejemplo, pueden utilizarse
nuelles helicbidales, etc., pero también se puede emplesr

como medio eléstico, aire o un liquido a presibn.

De la menera descrita se pueden febricar tembién
piezas moldeadas que tengan dos ¢ mis esquinas o fngulos -
{por ejemplo, cuatro), de un redic de curvatura arbitrario
cualquiera. -

La bande delgeda y muy flexible 20 utilizads de

‘preferencie en este ejemplo, se emplea de una manera que -

difiere fundamentalmente respecto al procedimiento ya cono-

‘cido. En el procedimiento de doblar y fijar ya conocido, -

en el cual se fabrican piezas moldeadas que tienen esquinas
de un gren radio de curvaturs, se suele utilizaer una banda -

metélica para tirar de las capas de contrachapeado cifibndo-

‘las muy fuertemente en tormo a la horme, a fin de obtener -
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en lasg esquinas une presidn suficientemente alta paré enés;
lar, Ahore bien, debido a este considerable atirentamiento,
en las zonas de esquing se tiene une gran presibn superfi-
cial sobre las capas de contrachapeado, de modo que es impo-
sible obtener esquinas de muy pequefio radio, por,épe ge -
aplastarfss., Utilizando el método conforme a la presente -
invepcién, las capas de contrachapeado 16 son levantadas -
contra la supgrficie de base derla horme, y ligeramente -
combades en torno a las esquinas de la horma, por medio de
una delgada banda flexible 20, La fuerza de traccibn ejer—
cida sobre la banda sblo tiene quelser pequefia. Después de
sujetas las capas de contrachapeado entre la horma y la -
placa de baseAl%, se mueven hacia la horma las dos piezas
de presibn leterales 18, 19, que en su posicibn inicial se
hallan & qierta distencie de la horma, y proporcionsn la e~
nergfs necesarie pera llevar las capas de contrachapesdo -
hacia las paredes latergles de la horma. Durante todo este
proceso, la banda tiene que sostener las éapas de contra-
chapeado, impidiendo que se rompan o astillen, especialmen-
te on las esquinas a formar. la fuerza de tracciln eJerci—
da sobre le bande, por lo tanto, debe ser tal que la bands
permanezca justemente tirante; y a este fin debe ser cspaz
de vencer la resistencia entre. las capas de eontrachapeado
¥ lae piezas laterales de presibn 18, 19. Durante la forma=
cifn de las esquinas, la bands debe impedir asimiwmo que -

una o més de las capes de contrachapeado penetren hasta el

. espacio que invarisblemente suele existir entre la placa -~

de base 17 y cada una de las piezas de presibén laterales -
18, 19. Al ejercerse sobre la banda un minimo de fuerza de
traccidn, de modo que la banda permanezca apenas o justamen
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te en tensidén, se les da a las capas de contrachapeado una

-sustentacién suficiente, y se impide que el material se -

salga al formar las esquinas, ein dejar por eso de sger re-

ducida la presidén superficial ejercida por la bande sobre |
las capas de contrachapeado. En el método de la invencibn -
puede obitenerse un radio de curvatura cualquiera adecuado,

debido a la poca presidn superficial ejercida por la banda

gobre el materigl en la esguina.

En lg préctica, no éiempre es posible ajustar la
fuerza ejercida sobre la banda de manera que ésta no sea -
atirantad# en més de lo justo, en torno a la capa exterior
de materiél Ko obstante, a fin de obtener de la benda una -
accién Sptima, la fuerza utilizade no debe sobrepagsar el -
valor ideal sino lo menos posible, Sigue siendo admisible -
una fuerza que sea mayor gue: lé. ideal en un factor de 1,5 -
(esto es, que la sobrepase en un 50%).
| ‘Ia fig. 5 ilustra otra forma de realizacifn de un
dispositive para dar forme on el espacio g un conjunto que
comprende capas spiladas de un material provisto de aéheei-
vo, tal como un contrachapeaedo de madera. En esta fon@a de
realizé.éién, la superficie inferior de una horma 36 esté -
provista a cada lado de unos blogues de caucho 28 en los -
ougles van fijadas unas placas 30 de material duro y rfgido,
como antes, En este caso, también se sujetan primero las -
capas de contrachapeado 31 entre las placas 30 de la horma
vy una placa de base 32, y luego entre las caras laterales
de la horma ¥y unas piezes de presién laterales, 33, 34. -
Las porciones de contrachapeado sujetas no pueden ya despla-

zarse respecto a lg horma ni a las pieasas de presibn. Iss -

~ porciones curvas 35 de las capas de contrachapeado, sin -
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embargo, no esté.x;. sujetas, ni llenan por completo el espa-
cio disponible. A continuacin, la placa de base 32 es mo-
vida hacia la horma, con 1o cual las capas de contrachapea=-
do sujetas entre las placas 30 de la horma y la placa de -
base 32 son desplazadas hacia la horma. Una superficie 29
de la horma puede sen}ir de tope para las cepas de contrs-
chapeado, y ls superficie de cada una de las placas 30 que~
da entonces en un mismo plano con la superficie 29 de la -
horma,

Durante el desplazamiento de la placa de base 32,
las porciones curves 35 de las capas de comtrachapeado son
:orzadé.s a entrar en un espacio decreciente, y llenarlo to-
tal o parcizlmente. Segin la magnitud del desplazamiento -
de la placa de base 32, la capa de contrachapeado exterior
sdquiere entonces una forma de esquina, con un radio de cur
vature cuyo valor va desde cero a un PoOCo menos que el ra-
dio inioigl de curvaetura. . |

' . El dispositivo indicsdo en la fig. 5 permite for-
mar dos'esciuinas 'simulténeamente, sunque s6lo le place de ~
base o5 la que se desplazs hacia la horma. Naturalmente, -

" es también posible former el mismo tiempo esquinas que ten-

gan un radic deseado, con el lado superior de la horma. Asi
mismo, puede usarse de preferencia una bandae delgada y muy
flexible, del modo descrito més arriba con referencia a la
fig. 3, como también pueden usarse otros elementos elistiw
cos en luger de 10s bloques de caucho.

En los dispositivos iluestrados en las figs, 3 a 5.
no es necesario, naturalmente, que todas las esquinags de -
uns pieza moldeada a base de contrachapeado tengan 0 se forw:
nen con el mismo radio. Las superficies de la horma y de lasi

301622



10

15

20

25

30

piezas de presibn que con el'las' cooperen pueden hacerse -
cdncavas o convexas, si asi conviene, para obtener piezas
moldeadas con paredes céncavas © convexaB. |

Ig fig. 6 es una vists en alzado de una horma -

gue, segin se hs visto, es muy adecuasda para uso eén un dis-

positivo para dar forma en el espacio a unas capas apiladas

de material como arrida se describe. En las paredes latera=-

'les 37 de wn blogueo 38 hey colocadas unae tires de caucho

39, por ojemplo, poé medio de un adhesivo adecuado, Las ti- .
ras alargadas 39 estén aseguradas, por medio de separadores,
a las paredes laterales de la horma, y se extienden parale-
lamente g la supeﬂicie'inferior de; la horma. En las tiras
de caucho hay colocada una placa rigida 40 de una gltura -
igual a la de las paredes laterales 37', y de una anchurs -
poco mayor que la de las paredes laterales., En las superfi-
cies anterior y posterior de le horma hay unas bérras de -
rafuerzo ajustadas de mahera edecuada. Las barras de refuer~
20 41 egtén en cada extremo provistas de un taladro roscado
en el cual va atornilledo un perno 42, I.os‘ pex';xos ajustables
sirven de tope pars las placas 40, Los pernos pueden ajus-

tarse de modo que las placas 40 puedan desplazarse en una -

' distancia dade hacia la horma.

Como,las tiras 39 van provistes de separadores -
entre elias, la accibn - de resorte del caucho no es demasia-
do rigida, al presionar las placas 40 hacia la horma.

la superficie inferior de lz horma puede estar -
provista dé delgadas tiras 43, por ejemplo, de metal, que

encierran localmente las tiras de caucho. Entre las placas

40 y la horma hay también dispuestos unos pasadores fiado-

.res 44 que impiden a las tiras de caucho correrse y salirse.

301622
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Los 6rganos 45 de suspensibén de la horma pueden ser de un
género cualquiera adecuado, ‘

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
Holanda, el dia 4 de julio de 1.963, bajo el n? 294.937, -
se acoge a.ios beneficios del articulo 51 del Qigente Esta-
tuto sobre Propiedad Industrial.

-Los puntos de invencibn propia y nueva que se pre--
sentan para que sean objeto de estg solicitud de Patente -
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-
tes: '

l.~ Un método para dar forma angular a un conjun-
t0 que comprende capas apiladas de un materisl, tal como ma-

dera, provisto de adhesivo, capas apiladas que se doblan -

"~ hacia dos elementos de moldeo o conformacibn que formsn 4n-~

gulo entre sf, y se comprimen contra ;os elementos de mol-
deo por nedio de unos elementos de presién; caracterizado -
dicho método por el hecho de que cada una de dos porciones
de las capas apiladas, porciones situadas a.uno y otro lado

de la esquina a formar, se sujeta primero entre uno de los

308 juegos de elementos de moldeo y .elementos de presibn,

quedando la capa externa de la porcidn curva del material,
a base de la cual se guiere formar la esguina o 4ngulo, se-
parada de las paredes de un espacio limitedo por loe elemen

. tos de moldeo y piezas de presifn contiguos, después de lo

cual una de las porciones de material sujetas es desplazada

respecto a la otra mediante el desplazamiento del elemento

v 2301822
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de moldeo y el elemento de presién asociados, de n0do .que

’1a poreibn curva del material se ve forzada a entrer en -

el espacio decreciente que hay entre los elementos de mol-
deo iy las piezas de presibn, mientras se hace disminuir el
redio exterior de curvatura de la porcién curva del mate-
rial. )

2.~ E1 método del punto 1, caracferizado por el -
hecho de que una de las porciones sujotas de meterial es -
desplazada con respecto a la otra de maners tal qué el ra-
dio exterior de curvatura de la porfibm curva se reduce &
un valor sensiblemente nulo.

3e=Un métodb de moldear o dar forma en el espa-

¢io a un conjunto que comprende capas apiladas de un mate-

| rial provisto de adhesivo y que tiene formadas una o mhs es-
gquinas, segin el punto 1 6 el 2, caracterizado por el hecho

de que las capas de material apiladas se sujetan entre una
superficie de una horma y un primer elemento de presifém, -
después de 1o cual el material que sobresale de la horma es
doblado hacia les superficiss adyacentes de ésta, de las -
cﬁales por 1o menos una es desplazable hacia la horma en al
menos parte de su drea superficial y en una distencia dada
paralelamente a s{ misma, y luego los elementos de presiln
sujetan el material contra las superficies adyacentes de la
hormé, despuds de lo cual las superficies desplazables son
novidas en une determinads distancis hacim la horma por las
plezas de presidén asociadas, y la poroifn curva del mate-
rial se ve fdrzada a entrar en el eapacio decreciente que -
hay entre las esquinas ocupadas por la horma y las piezas =
de presibn, mientras se hace disminuir el radio externo de

curvatura haste un valor cuslquiera arbitrario conveniente.
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o 4e- Un método ée moldear o dar forma en el espa-
cio 4 un conjunto que comprende capas apiladas de un mete-
rial provisto de adhesivo y que tiene formadas dos o més -
esguinas, segin el punto 1 o el 2, caracterizado por el he-

cho de gque las capas de material apiladas se doblan en tor-

. no a por lo menos tres superficies asdyscentes de una horma

y se sujetan entre estas superficies y las piezas de pre-
sibn asociadesj por lo menos una pomiép del 4res superfi-
cial de al mehos una de las superficies, limitada por dos
superficies, es desplazable en una determinada distancia -
paralelamente & 8f misma; y las superficies deSplazables;-

son luego movidas por los elementos de presién asociados, -

" en uha determinade distancia hacis la horma, con lo cual -

la porcifn curva del material es forzada a enirar en el es-
pécio decreciente entre las esquinas formadas por la horma
¥ las piezas de presibn, mientras se hace disminuir el ra-
dio externo de curvatura hasta un.valor cualquiera arbitra=-
rio conveniente. )

5.~ E1 método del punto 3 6 del 4, caracterizado
por el hecho de utilizarse una delgada banda flexible, pre-~
feriblemente hecha de tejido, entre las capas del material
provisto de adhesivo y los elementos de presibn, siendo el
material movido hacis y pfensado pontra la horma por los -
elementos de presibn, y tiréndose de la banda durante el -

movimiento del material hacia las superficles de la horma -

‘por lo menos con una fuerza tal que la banda es justamente

atirantada en torno a la capa externa del materiel, y esta
fuerzs puede ser mayor‘a lo sumo en un factor de 1,5 veces

la del justo atirantado,
6.- Un dispositivo para p rﬂenjpg§%2? el méto-.
R S v A
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4o de uno cualquiera de los puntos 3 a 5 inclusive, dispo-

sitivo que oomprendé una homma y también unos elementos -
de preéién movibles respecto a la horma con el suxilio de
unos medios de accionamientos, caracterizado dicho dispo-
gitivo por estar la horma provista, por lo menos en parte
de 21 menos una de sus superficies, de un elemento gue tie-
ne elastioidad en une direccién gue forma Angulo recto oon
esta superficie y que lleva conectada una placa rigida que
se extiende paralelamente & la éuperficie de la horma y es
desplazable hacia la horma contra la apcibn del elemento -
elastico por medio de los elementos de presién.

T+~ E1 dispositivo del punfo 6, caracterigado -
por el hecho de que el elemento eléstico consta de tiras -
de caucho _pi'ovistas de medios separadores sobre la superfi-
¢ie de la horma,

8.~ El dispositivo del punto 6 & del 7, ocaracteri-.
zado por el hecho de gque la horma tiene unos topes ajusta-
bles con los cusles tropiezan las placas rigidas al desple-
zarse hacia la horma. |

9.~ Un método para dar forma angular a un conjun~
t0 que comprende capas apiladas de un material.

Tal y como Be ha descrito en lz Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con -
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiunz hojas escritas a
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méguing por una sola cara.

Madrid,
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30 OCT. 964
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