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Este invento se refiere a2 un método de fa-

bricar armaduras de madera y otros productos de madera

estructural.

Bn la fabricacién de productos de madera
mixtos ha sido, histéricamente, un problema obtener jun-
tas encoladas satisfactorias de alto rendimiento con vo-

Limen minimo. Se obtienen corrientemente juntas encoladas

de alta resistencia por empalme de cola de pescado o 2 me~

dia madera de los componentes de madera. Parte de la sus-
tancia de los componentes a wnir es eliminada y las par-
tes resultantes son solspadas y encajadas para obtener
las lineas necesarias de encolado.

Sin embargo, en una junta de unidades mil-
tiples, tal como ocurre en la interseccién de cordones y
almas (articulaciones) de uwna armadura estructural, par-
te de la seccidn neta de los cordones y/o 2lmas ha de
ser quitada para acomodar las juntas, reduciendo asi la
eficiencia de la armadura.

Un caso tipico de esto ocurre en la fabri-
cacién de las armaduras estructurales de la clase descri~
ta en la Patente norteamericana mimero 3,137.899.

En la fabricacidn de armadurzs de esta cla-
se, las caras opuestas de un par de cordones de madera es-
paciados son rebajadas, a intervalos predcterminados, para

proporcionar unas ranuras. Unos agujeros transversalegs son
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perforados para interceptar las ranuras.

Unas almas hechas de tubos metdlicos con
extremos aplagtados, perforados, son dispuestas en zig-
zag entre los cordones, con sus extremos solapados e in-

troducidos en las ranuras. Unos pasadores son introduoi-

dos a travds de las aberturas transversales en los cordo-

nes y a través de las perforaciones coincidentes, en los
sbremos de las almas para formar una armadura estructu~
ral mixta,

Es evidente gue en una construccidn tal

como dsta, parte de la seccidn neta de los cordones estd

quitada pares acomodar los exbtremos de las almas, La efi-

ciencie de los cordones estd reducid, correspondientemen-—

e,
Ls el objeto primario del presente invento
vproporcionar un método de fabricar un producto de madera

estructural continuo, estratificado, de densidad varia-

ble, en la cual se hace compensacidén de los factores an- !
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teriores y en el cual las juntas son de gran resistencia

¥ durabilidad.
Un objeto adicional del presente invento
es proporcionar un producto de madera estratificada, de

seguridad estructural gremdemente incrementada debido a

la dispersién de los defectos naturales de la madera por

las estratificaciones miltiples,
El objeto del presente invento proporciona
un método de hacer productos de madera, unidos, estrati-

ficados, de densidad variable, que se adapte a la fabri-

20.12.70 -3 -
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cacién de armaduras mixtas y de numerosas otras clases de
productos de madera estructural mixtos,

Todavia un objeto adicional de esto iﬁven—
to es la provisién de un método para hacer productoé de
madera estructurales, estratificados, de densidad variable,
que puede ser ejecutado fdcil, eficaz y econdmicamsnte sin
utilizar equipo complejo ni eng. crrosas operaciones manua-
les,

La manera en que los anteriores, y otros,
objetos de este invento son logrados serd evidente de la
siguiente memoria y reivindicaciones consideradas jurtamen-
te con los dibujos, en los cuales:

La Figura 1 es una vista escorzada, en al-
zado lateral, de une pluralidad de tiras de madera apila-
das, interfoliadas, que ilustran la primere operacidén del
mnétodo seguidamente descrito.

La Figura 2 es una vista escorzada en al-
zado lateral, similar a la Figura 1, pero que ilustra la
estructura del producto estratificado, de densidad varia-
ble, que resulta de la préctica del método.

- La Pigura 3 es un; vista fragmentaria en
alzado lateral, de una armadura estructural gue incluye,
como componentes esenciales, productos de madera estructu-
rales, estratificados, de densidad variable, hechos por
ol método seguidamente deserito.
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la Figura 4 es una vista en seccidn trans-
versal de la armadura de la Figura 3, hecha por la llnoa
4 - 4 de dicha Figura y que ilustra la manera de mOntar
la armadura entre paredes de apoyo. s

las Figuras 5 y 6 son vistas fragméhtarias
en planta y en alzado lateral, respectivamente, que . ilus~
tran el aparato y el método emp.eados en la fabricacién de
un segundo tipo de armadura estructural que incluye’las
unidades estructurales estratificedas, de densidad varia-
ble, preparadas por el método del invento. |

A la Pigura 7 es una vista en planta desde
arrlba, fragmentaria, de una armadura estructural hecha
utilizando el método y el aparato de las Figuras 5 y 6;
¥y

la Figura 8 es una vista de extremidad de
la armadura estructural de la Figura 7, que ilustra la ma-
nera de montarla en una pared de apoyo.

En su aspecto amplio, el-método agui des-
crito de hacer productos de madera, estructurales, estra-
tificados, de densidad variable, comprende aplicer cola
a las superficies laterales de una pluralidad de tiras
delgadas de madera, tales como tiras de chapa de madera de
espesor uniforme cortadas a medida. Las tiras son aplica-
das de modo plano en por lo menos dos pilas adyacentes cu-
yos extremos adyacentes estédn interfoliados. Si se desea,
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las tiras pueden ser interfoliadas en édngulo,pars propor-
cionar caracteristicas de resistencia en una dircccidn
diferente como se requiere para una conexidén a un micmbro
de unién o pare impedir la resquebrajadura de las fibras,
como es corriente en la veta de madera.

Se aplica presibén a través de las superfi-
cies de las pilas en una direcc.dén sustencialmente perpen-
dicular @ sus planos, La presién es aplicada segin una
magnitud predeterminada para consolidar las paortes inter-
foliadas hasta el espesor de las partes restantes de las
pilas, asi como para aplicar 2 ambas partes de las pilas
suficiente presién de-agarre para wnir adhesivamcnte las
tiras por solidificacién de lag intercaras de cola entre
ellas, Se eplica luego calor, segin se necesite, para es-
tabilizar el producto en su condicidén unida, consolidada,

Esto produce un producto sstructural que
tiene carazs laterales planas, pero que contiecne ciortas
zonas que tienen la densidad y resistencia originales de
la madera, y otras zonas, es de-ir, las zonas interfolia-
das, que tienen una densidad y resistencia sustancialmen-—
te incrementadas, Esta densidad variable proporeciona un
miembro estructural anélogo con partes que pueden ser me-
canizadas y clavadas con facilidad y otras partes de resis-
tencia incrementada, utiles en puntos de conexidn o apoyo.

Las zonas densificadas contienen, usualmon-
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te, en sustancia el doble del numero de fibras estructura-
les contenidas en las zonas contiguas, sin densificar,
aungue esta razén puede ser variada para satisface%jiés
requisitos de resistencia. Por lo tanto, las zonas pudden
ser rebajadas o perforadas en el procedimiento de uﬁién
para proporcionar juntas de mayor resistencia, en las’ que
se hace una compensacién de la climinacidn de fibraé)és-
tructurales, ”

Considerando lo anterior en mayor défélle
Yy con referencia particular a los dibujos: o

El método bdsico del invento represéhtase
en las Figuras 1 y 2, que ilustran la manera de febricar
un miembro estructural, de madera, alargado, tal como un
corddén empleado en una armadura estructural

El material empleado en la prdctica del
método comprende una pluralidad de tiras delgadas de chapa
de madera, troqueladas o de otro modo cortadas a medida.

Un material preferido para esta finalidad
comprende capas de madera contrachapada convencional que
tiene un espesor uniforme de, por ejemplo, 2,54 mm, 3,17 mm,
4,75 mm, 6 5,84 mm, Bs asi posible utilizar chapas que re-
sultan de la operacién de fabricacidén de madera contrache~
pada,

Las caras laterales de las tiras son pre-
viamente recublertas con un adhesivo adecuado que puede
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comprender una cola corriente, de prensado en caliente:
aplicaeda aproximadeamente en las mismes distribuciones que
sc emplean al fabricar la madera contrachapada, -

Las tiras de madera 10, previamente cor-
tadas amedida, y recubiertas de adhesivo, son entonces
apiladas continuamente como se representa en la Figara 1.
Al componer la pila las tiras s.n dispuestas extremided
contra extremidad, alineadas las unas con las otras y so-
lopadas en nimero y modelo segin sea necesario para produ-
cir un corddén estructural, empalmado, de la longitud y den~
sidad deseadas,

Esto puede hacerse rdpidamente y 2 conve-
niencia, alternados los componentes de la pila en una plen--
tilla u horma adecuvada con los extremos de los componentes
solapados en el grado deseado.

El conjunto es tendido en una prensa, 0
es transferido a la misma; en cualguier caso se aplica
presién en una direccién sustancialmente perpendicular al
plano de la pila, es decir, en la direceidén de las flechas
de la Figura 1, La presidén asi aplicada estd predetermina-
dz en magnitud para consolidar las partes interfoliadas
hasta el espesor de las partesrestantes y para aplicar @
ambas partes presidén de agarre suficiente para unir adhe-
givamente las +tiras por endurecimiento de las caras intor--
medias de encolado entre ellas,
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Dicho de otra menera, suficientc presién
es aplicada para que las tiras externas a la zona ;nt?rfo-
liada hagan contacto y para pegarlas, Esto comprimbwhbntemp
poréneamente las tiras en las zonas interfoliadas ﬁé;}a
una fraccidn de sus espesores originales. cia

De acuerdo con el uso final del pnoéppto,

y de la clase de cola empleada, se aplica tambidn calor al
conjunto, preferentemente después de su consolidaciéﬁ. La
cantidad de calor asi aplicada es suficiente para soliflifi-
car la cola gin afectar adversamente a los componenﬁes de
madera de la estructura. También relaja las fibras y esta-
biliza el conjunto en su forma final. Para lograr este ob-
jeto, debe aplicarse calor suficiente para calentar la li-
nea de cola mds interna hasgta 93 a 178%.

Después de la consolidacién del conjunto y
solidificacién de la cola, la tira continua resulbante es
subdividida en puntos apropiados, por ejemplo, la "linea de
corte" de la Pigura 2 para proporcionar una unidad que tio-
ne zonas densificadas en puntos deseados,

La colocacidén y disposicién de las zonas
densificadas estdn determinadas en parte o unicamente por
la situacidén de las zonas de junta y apoyo necesarias en
el producto acabado, Asi, donde el producto ha de compren-
der un cordén 16 a emplear en la fabricacién de una armadu-
ra estructural, los punitos de paneles de la armadura, es

decir, las juntas en que los cordones y miembros de alma
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estédn unidos, determinarén la posicién de las zonas donsi-
ficadas.

Esto necesitari zonas densificadas sermi-
nales 18 para la unién de miembros de soporte del cordén y
de los miembros de almas terminales, una pluralidad de zo-
nas, sin densificar, intermedias 20 de resistencin norpal,
¥y uwna pluralidad de zZonas densi ‘icadas intermedias 22 para
la unién de los miembros de alma intermedios. Esta conside-
racién se desarrolla adicionalmente en relacién con la cons-
truccidn de la armedura estructural ilusyrada en las Figu-
ras 3 y 4.

En la armadurz de estas Figuras, se emplcan
como partes componentes el corddn superior 16, antes men-
cionado, un cordén inferior 16a de estructura andloga y
una pluralidad de miembros de alma (articulaciones) 24, Los
Gltimos son de construceién conocida y comprenden unos tu-
bos de acero u otro metal que tienen extremos aplastados,
perforadeos trensversalmente.

Para alojar los miembros de alma, las zo-
nas densificadas 18, 22, estén rebajadas para formar unas
ranuras 26. Todas las zonas densificadas estdn perforadas
trensversalmente para formar unas énimas que interceptan
lag ranuras,

En el montaje de la armadura, los cordones

y miembros de alma son dispuestos como se muestra en la

- 10 -
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figura 3, con los extremos planos de los miembros de alma
introducidos en las ranuras con las perforaciones de losg
extremos planos en coincidencia con los agujeros perfbra-
dos a través de los cordones., Los pasadores 30 son7iﬁbgo
introducidos a través de los agujeros coincidentes ﬁara
sujetar el conjunto. '_

En la ereccidén .e la armadura, selébiéca
la misma abarcando la distencia entre un par de paféaes de
apoyo, vigas u otros soportes. Uno de éstos se indica en
32, s

E1l soporte lleva montada una ménsgiéio
abrazadera 36. Esta comprende un miembro en forma,dé‘T,
cuya base egtd sujetada al soporte y cuyo segmento céntral
estd en #&ngulo hacia dentro respecto a la armadura., Entra
en le renura extrema 26, Ademds, el segmento central estd
provisto de una abertura transversal que estd alinecada
con los agujeros transversales perforados a través de la
zona densificada terminal 18 del corddén, donde estd asegu~
rado por uno de los pusadores 30.

Una armedura estructural que tenga la cons-
truceidn anterior es de gran resistencia. Esta resistencia
estéd mejorada por la presencia de las zonas densgificadas
18 situadas en las juntas de la estructura mixta; aungue
estag zonas han sido rebajadas y taladradas transversalmen-
te, en vista de su compresién contienen el mismo nimero de

-11 -
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fibras estructurales sin cortar que las zonas sin donsifi-
car adyacentes.

La resistencia de la fibra de madera es
proporcional a2 su densidad, de manera que 12 resistencia
efectiva de los cordones no se reduce materialmente por
la separacién de sus sustancia durante la operacidn 4e re-
bajado y perforacidén, Esta sepaiacién ha sido compernsada
por la densidad aumentada en las zonas de rebajo y perfora-
cién. Se obtienen asi juntas de resistencia sustancialmen—
te incrementada,

El prinecipio enterior puede ser utilizado
en la febricacién de productos copjuntes, resistentes,
integrados, completamente de madera tal comeo lz armadura
estructural integral ilustrada en las Figuras 5 a 8, inclu-
sive.

La armadura de estas Figuras comprende un
cordén superior 42, un cordén inferior 44 y unos micmbros
do alma o articulaciones, dispuestos diagonalmente, 46,

48, 50, 52, Todos estos mismbros pueden estar constituidos
por tiras de madera contrachapada, previamente cortadas a
medida y encoladas entre si, cara contra cara,

El cordén superior 42 pucde estar consti-
tuido por una pila de tiras de chapa 42a, empalmadas entrc
si extremided contra extremidad, para conseguir la longitud
deseada, También estdn provistas unas piezas termincles 42b
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Similarmente, el cordén inferior 44 estd

para crear una zona terminal densificada, resistente,

constituido por las lémines 44a. :’fé

Los miembros de alma 46 48 50 y ‘2 estén
constituidos por unas pilas de tiras individuales 45@, 48a,
50a y 52a, respectivemente. Los extremos de las tiras estén
cortados diagonalmente segin se 1ecesite para conseguir los
dngulos del alma deseados. =

Como en el caso de las realizaciones pre-
viamente descritas, las superficies de las caras de .las
tiras estén recubiertas de un aghesivo adecuado. Lééjfiras
son entonces montadas en une plantille ilustrada en las
Figuras 5 y 6. Como se muestra, cada par de almas estd in-
terfoliado entre dos estratificaciones de cordones., Prefo-
rentemente, la plantilla comprende componentes de la prensa
utilizada pera la operacidén de consolidaciédn,

A este objeto, puede ser provisto un plato
de prensa inferior 54 y un plato de prensa superior 56.
Los platos de prensa y la prensa de que son componentes
pueden ser de construccién corriante con la excepcién de
que el plato de prensa inferior estd provisto de unas ba-
rras de guia 58, que se extienden verticalmente, y de que
el plato de prensa superior estd provisto de unas guias
coincidentes 60.

La disposicién de las guias es tal, que

- 13 -
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las guias formean una plantille en la que pueden colocarse

las tiras previamente recubiertas con sus extremos inter-

foliados en orientacidn adecuada, para conseguir la confi-
guracién de armadura deseada, Si se desea, puedon colocar-
se varios conjuntos de armeduras en la plantilla al mismo

tiempo, separando cada conjunto por medio de placas sepa-

radoras u otros dispositivos di isores. )

Después de cerrar la prensa, los conjuntos
son consolidados, densificados en las zonas solapadas y
encolados entre s{ en todas las zonas. Bl resultado es una
armadura integral que tiene la configuracidén representada
en la Figura 5 y la estructura mostrada en planta en la
Figura 7. Las zonas de junta y apoyo sombreadas en la FPi-
gura 5 representan las zonas densificadas de gran resisten-
cia.

El modo de ereccién de la armadura es si-
milar al de la armadura compafiera ilustrada en la Figura
3. El extremo superior colgante del corddén superior 42 es
colocado en relacién de apoyo contra la placa 34 de una
pared estructural, como se muescra en la Figura 8. Una abra
zadera de apoyo, o ménsula, especial 64 es interpuesta en-
tre el extremo del cordén y la placa. La ménsula tiene una
configuracién, en forma de U generalmente, que recibe el
extremo del cordén. Unas pestafias de abrazaderas son cla-

vadas en la placa y los costados laterales de la abrazadera

- 14 -



son clavados en el extremo del corddén para estabilizar y

montar la armadura.

- 15 -
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1.~ Un método de hacer uwn producto de made-
ra estructural que comprende: a) aplicar cola a las earas
laterales de una pluralidad de iras de madera de, sustan-
cialmente, espesor uniforme, por toda su longitud; b) api-
lar las tiras de forma plama en una pluralidad de pilas
contiguas con lo cual, se interfolian los extremos conti-
guos; ¢) aplicar presién a través de las superficies opues
tas de las pilas en una direccidén sustancialmente porpen-
dicular a los planos de las mismas; d) aplicdndose la pre-
sién segin une magnitud predeterminada para consolidar la
parte inferfoliada hasta el espesor de la parte raestante
y aplicar a ambas partes suficiente presidn de agarre para
unir adhesivamente las tiras por solidificacidén de las ca~
ras intermedias de encolado entre ellas,

2.~ Bl método de la reivindicacién 1 en el
cvel la cola comprende un adhes.vo termoendurecible y que
incluye la operacién de calentar el producto despuds Ge la
aplicacién de presién al mismo, para relajar las fibras de
madera y estabilizar dimensionalmente el producto.

3.~ Bl método de la reivindicacidn 2, en
el cual el producto es calentado hasta una temperatura de
93 a 178°%.

- 16 -



4.~ Bl método de la reivindicacidn 1, que
incluye la operacién de disponer las pilas para propor-
cionar cordones superiores e inferiores e interconectar
diagonalmente los miembros de alma, produciendo de este

5 modo ura armadura estructural integral.

5.- Bl método de la reivindicacidén 1 que
incluye las operaciones de recortar parte de la porcidn
interfoliada consolidada, introducir un componente es-
tructural en el rebajo asi provisto y acoplar el compo-

10 nente estructural al producto, proporcionando de este
modo una junta de gran resistencia,

6.- Un método de febricar un producto es-
tructural de madera.

Pal y como se ha descrito en la Memoria

15 que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fian y con los fines que se han especificado.

Esta Kemoria consta de diecisiete hojas
escritas a miquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
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