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PATENTE DE INVENCION

que por veinte aflos se golicita a favor de Dn, iuario SCARAFIA,
de nacionalidad italiana, domiciliado en LOMBRIASCO (Torino)
Via Camposanvo,;7.-Ltalia, ¥y gue ha de recaer sobre " PROCa-
DIMIENTO PARA BL MOLDEADO EN UNA SOLA PLEZA DE CAJAS, zSPE+
CIAIMENYS FERETROS, PARLIENDO DE AGLCOMERADO DE VIRUTAS DE
IADERA, ¥ MEDIOS PARA SU REALIZACION v,

-
==

ilemoria descriptiva

El registro de la Patente de Invencién que se solicita
tiene por objevo garantizar la explotacidn exclusiva en todo
el terrivorio nacional y sus posesiones de un procedimientvo pa~
ra el moldeado en una sola pieza de cajas, especialuente fére~
tros, partiendo de aglomerado de virubtas de maders, y medios
para su realizacién, conforme se describe a convinuacidén y se

representa graficamente en los adjuntos dibujos, a wivulo de

e jemplo.



1,

25

30

T 3031686

Ia solicitud de patenive de invencidn italiana
No.23.902, presentada el i » de iarzo de 1.904 a nombre
del gismo solicitanve, tiene por objevo el procedimiento
vy los medios necesarios para la unién reciproca de eleuwen-
tos moldeados, partiendo des aglomerados de viruvas de ma-—
dera, destinados a formar cajas en general y férevros en
particular.

La invencidn se refiere a un procedimiento de mol-
deado, asi como a moldes especiales proparados expresamen-—
te para la fabricacidn de cajas en general y, parvicular-
menve, de féretros en una sola pieza, es decir couplstos
con sus paredes perimetrales y su fondo, mientras, jue,
iediante procedimiento andlogo y moldes andlogos conformg-—
dos expresamente, se realiza la fabricacibn de las tapas
para dichas cajas. ‘

E1l procedimiento, sgin la invencidn, estd esencial-
mente caracterizado por el hecho de gue, partiendo de una
pasta de viruta, de maders mezclada con un resinas u otro ma-
terial adhesivo apropiado, se llens un molde exierior desar-
wable en varias piezas y destinado a determinar la configu-
racidn, es decir, la linea exterior de la caja, umlentras que
un contramolde destinado a cooperar con el antedicho molde
estd constivuido por elementos mbviles, expansibles en un
plano horizpntal,'a fin de determinar el espesor de las pa-
redes y del fondo.

' Por 1ls descripecidn que sigue se spreciardn caracte-
risiicas nds ampl;as y més clarag con referencia al dibujo
demostrativo aporvado a simple titulo de ejemplo, en el cual:

- la figura 71 representa, en perspectiva, el molde
de la caja, montado; .

- la figura 2 representa, también en perspectiva, el

contramolde expansible;
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- la figura 3 es una visna, en perspectiva, de una
cornisa o moldura que completa el molde; '

—- la figura 4 representa el molde abierto y retira-
do y la caja moldeada;

- la figura 5 es una seccidén transversal vertical de
golamente el molde;

— la figurs v es una seccidn transversal vertical
del convramolde provisto de mecanismo para su expansidn;

- la figura 7 es una vista en perspectiva de la ta-
pa Obtenida con el molde de la figura 9;

- la figura 8 es una vista del molde perimetral,
abierto para el moldeado de la tapa;

- la figuré 9 es una vista en.perspectiva del contra-
molde para el modeado de la tapa y para la conformacidn de
su cara inferior, y

— la figura 10, finalmente, es una seccién vransver—
sal vertical del molde y el contramolde cerrados, para la

realizacién de la tana.

Segin las figuras | a 6 del dibujb aportado, el mol—
de para la fabricacidn de la caja de una sola pieza, compren-
diendo las paredes perimetrales y el fondo, estd formado por
dos medios moldes 12, 14 separables a lo largo de una linea
de separacidn diagonal (o, que divide el fondo 18 en dos par-
tes sdlidawente unidas cada una a una pared de cabecera 20,
22 asi como a un flanco 24, 2b.

Elemenitos de ensamblado simple por mortaja y espiga,
respectivamente 28, 30 determinan la posicidn recfproca
exacta de los dos medios-moldes 12,14, »

Bl molde ya formado en vista de perspect;va ¥ en

seccidn transversal vertical estdn representados, respecti-
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vadenve, en las figuras 1y 5 ; las paredes interiores —A-

s,
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de este molde poséen una superficie labrada a fin de reali-
zar una forma de moldura o de cornisa cualquiera, longitudi-
nal, cerrada perimetralmente, que no presenvan en su perfil
transversal cavidades. Tal como se representa a titulo de-
mostrativo en el adjunto dibujo, el nimero de cornisas puede
afectar a %toda la surerficie del paramehto perimetral de la
caja o blen limitarse a una altura deseada, mientras que
cada cornisa puede tener un perfil transversal de ciertva
convexidad, y la correspondienve figura negativa deberd, por
tanso, presenxgr.un perfil cdéncavo, siempre que la curvaisu-
ra no pase de los 80° y su incisidn no depase el plano gue
pasa por las superficies planas de las caras del molde ¥,
por tamvo, de las paries planas de lag superficies exberiores
de la caja.

Como puede verse claramentie en la figura 5, el mol-
de 12, 14 presenta, Junto al fondo, una cavidad perimeiral
34 destinada a producir en la caja (figura 4) un saliente
perinmetral 34a, mientras que las superficies interiores -A-
del molde, determingn en positivo la pluralidad de cornisas
corregpondientes A1,

Para el moldeado de la caja se preparan los mol-
des 12, i4, ¥ el contramolde, prefereﬁtemente en cuaLro
rarves, 3o, 38, 40, 42, provisvo en el centro del asiento
en cono tvruncado 44 (figura b),destinado a alojar el brgano
expansor 46 wnido, en rotacién, con el husillo 48 roscado
en una vuerca 50 que forma parve de un puente 52 anclado en
un armazén fijo.

Para el moldeado de la caja se procede de la siguien-

te manera.
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El molde 12, 14 estd cerrado perimetralmente y fija~

B

&

do por bulones, o bien mejor, contenido dentro de.una caja
nmetdlica o de cemento. En el moldéado propiamente dicho, se-
gin la técnica habitual, se dispone una capa de la pagta de
virutas de madera y adhesivos en un espesor suiiciente, de
preferencia un adhesivo fbrmado ﬁor resinas de polimerizacién
por aécién térmica. Sobre el molde, se monta el contramol-
de 30, 38, 40, 42, mientras que el puente 52 debe estar an~
clado a la base sobre la gue se apoya el molde con su cajén
exterior; a nivel con el borde superior del molde, se fija
la cornisa 54 en dos partes en escuadra, 0 en varias partes
(figuras 3 a 5) y por Yltimo se monta dentro del molde el
contramolde, Le cufii 4o se va introduciendo gradualmenie en la
cavidad 44, haciendo girar a mano el husillo 48, mediante un co-
llar giratorio 47 o bien mediante un grupo accilonado por mo-—
tor eléctrico. Segin la cufia 4o va entrando en la cavidad 44,
determina una expansién radial de las partes 3o, 38, 40, 42, ..
asi como una presidén que se desarrolla de acuerdo con ung com-
ponente vertical, orientada siguiendo el eje del husillo 43.
La expansién de vodo el wolde puede también ser obtenida neu-
méticamente, o0 bien por medios hidrdulicos apropiados.,

Las lineas o cortes de separacidn B de las partes
que componen el contramolde estdn protegidas por ldminas
mevdlicas 5v, indicadas con puntos en la figura 2, a fin de
impedir gue la vnasts de moldeo se introdgzca en el intersti-
clo entre una parte y otra; estas ldminas estdn predispuestas
sobre los cortes de los flancos, sobre los del fondo y de la
cabecera del conuramolde,

Duranie la operacién del moldeado de la caja, es po-~

sible inspeccionar el wrabajo en curso de ejecucién sin
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ningin perjucio para el producto final, Cuando, d espués

de una inspeccidn en el interior del molde, %ras una pri-
mera fase de presidn, se comprueba que la pasta ha penetra-—
do perfectaimente en todas las cavidades del molde, el conira-
molde se 1evan%a de su alojamiento y, por wedios téruicos no
representados, bajo forma de resisiencias eléetricas o pla-
cas magnéiicas a induccidn, se establece la temperatura de
polimerizacién del material encerrado en el molde,

Desvués del periolo de viempo necesario, devermina—
do por las caracteristicas del material con el cual se ope-
ra, se abre el molde, comenzando por revirar el conira-molde,
después la cornisa 54 y, por dltimo, se abren las partes
125 4.

La caja representada en la figura 4 resulta coiple-
va ¥y terminada sin ninguns necesidad «de mecanizacidn ni
terminado o aplicacidn de parte ornamental..

Pare el moldeado de la cublerta se procede de ma-
nere andloga.

Bl molde para dicha tapa esta formado por una base
02, una cornisa perimetral of y por una placa superior
70 (figura 2).

Como se ve en el dibujo, la base o2 lleva en re-
lieve los sectores C, D, B, a fin de realizar un aligera-—
miento del interior de la tapa 68 que, en correspondencisa
de las cavidades F, G, presentard amplias'nerVadurag.de la
profundidad deseada.

g evideﬁte que sobre la superficie interior de
la parte superior 70 del molde de la tapa, se pueden pre-
disponer en réﬁeve o en vaclado cuantas partes ornanenta-

les o0 se deseen: perfiles de cornisas perimetvrales, orna-
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mentos; se puede conformar la <tapa en sccibn trapezoidal -
con la superficie superior saliente y perfiles partiéulan
res transversales siempre que, como para el caso del mol—
de de la caja, se evite todo saliente con cavidad.

Como se representa en la figura 10, la base b2 del
molde contiene la cornisa 08 &, bajo el efecto de la pre-
sibn aplicada sobre la parte sﬁperior 70 impide que la
cornisa se abra,

Por lo que queds descrito y representadc se ven cla~
ramente las ventajas que se derivan del emﬁleo del pro-
cedimiento objeto de la invencidn, ya que laé cajas asi

fabricadas no requieren ninguna operscién de terminado y
gon muy sb6lidss e higiénicas y cuestan relativamente menos.

Los maferiales, forma, tamafio y disposicidn de los
elementos serdn susceptibles de variacidn siempre que éstg
no supongs una alteracién de la esencialidad del invento.

Los términos en que se ha redactado esta memoria

!

deberdn ser tomados sieuwpre en senivido amplio, no limivavi

VO,
NOLA DE REIVINDICACIONES

Se reivindica como propioA& nuevo a favor de
Dn. liario SCARAPIA, domicilisdo en LOMBRIASCO (Torino/Ita-
lia),Via Composanto, 17, lo especificado en las siguientes
reivindicaciones:
PRIIERA.- Procedimiento y medios correspondientes al mol-
deado en una sola pleza, parviendo de virutas de madera,
de cajas en general ¥y pazticularmen%e de féretros, carac=-
terizados en Que se emplea una pasta formada por virutas,
¥y trozos de madera desmenuzads mezclade con un adhesivo

apropiado ; estando dlcha pasta esparcida en el molde, se
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somete seguldamente a presidn, en todos los sentidos, en
un molde formado por varias partes, conlra la base, for-
mada por 4os piezas divididas a lo largo de una diagonal
del fondo, presentando las paredses interiores con superfi-
cles labradas, de suerte que'moldeeh sobre el cuerpo final
una pluralided Ge cornises; colaborando dicho fondo con un con
tramolde formado por un iacho expansible que completa y for-
mg el molde,
SEGUNDA.-~ El mismo procedimiento y medios correspondientes
a que se refiere la primera.reivindicaciéh caracterizados en
ane el molde, en dos partes, esud contenidovdenmro de una
forma rigida de cemento o metal, mientras que el contramol-
de macho expansible pregenta, en su ceniro, una cavidad tron-
cocénica ocupada por un elemento correspondiente en forma
de cono truncado que, bajo la accilén de medios nidrdulicos
o neumgiicos, es fniroducido en dicha cavidad, determiﬁando
la expansidn del contramolde y el moldeado del cuerpo en
produceidn. A
TERCERA.~ Los mismos procedigientos y medios correspondien—
tes a que se refieren las reivindicaciones primera ¥y segun—
da, caracterizados en gque se predispone en el molde un cha-
gis al nivel del borde superior de la figura, y gque deber-
mina la albturs del borde de la caja.
CUARTA.~ &1 mismo procedimiento y medios correspondientes
a que se refieren las reivindicaciones primera y segunda,
caracmerizadbé en que el contramolde expansible estd cons—~
tivuido por cuatre piezas unidas enire si y amnovibles ra-
dialumente.
QUINTA.- El mismo procedimiento y medios correspondientes

referentes al moldeado de cajas de una sola pieza, partien—
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do de viruva de wadera o de madera desmenuzada, especial~

mente de cajas mortuorias o féretros, caracterizados en
que la tapa obtenida por moldeo estd provista de travie-
sas parae rigidez y de un borde perimetral saliente,
SEXlAe= PROCEDINIENTO PARA EL MOLDEADO BN UNA SOLA PILuZA
DE CAJAS, ESPECIALMENLE FEREiﬁOS, PARTIENDO DE AGLOMERADO
DE VIRUWAS DE MADERA, Y MEDIOS PARA SU REALIZACION,

Tal y como ge deja descrito en la memoria prece-
dente que consta de nueva hojas foliadas y mecanograflia-

das por una sola de sus caras y tres hojas de planos,

Madrid, 14 de Agosto de 1904

P.A, de Dn, lario SCARAFIA
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