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PATENTE DE INVENCION

POR VEINTE

012- ezim adi B

EN ESPAR

por: "Procedimiento de fabricacién de muebles de aglomerado
de madera con cantos redondeados®.

a favor de: "Sociedad Espafiola de Lémparas Eléctricas "2",
S.Aa"y de nacionalidad espafiola, domiciliada

socialmsnte en Barcolona, Avda. José Antonio,
n? 324,

M E M O R I A

£1 presente registro de Patente de Inveacidén, como en
si cnunciado se indica, se refiere a un procedimiento de
fabricacidén de muebles de aglomprado de madera con cantos
redondeados, debiendo interpretarse siempre este concep=-

5 to en su més amplio sentido y nunca en el limitativo o -
restrictivo.
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£l resultado industrial conseguldo mediante la ejecu-
cién del nueve procedimiento cuyo registro se interesa, me
jora notablemente todo cuante sobre el particular se cono-
ce y utiliza actuaimente, haciéndose acreedor, por ia nove
dad que le caracteriza, a los privileglos que para las Pa-
tentes de Invencidn otorga el vigente Estatuto de la Pro-
piedad Induatrial.

21 procedimiento que a continuacién se describe esati
destinado a la fabricacldén de muebles de aglomerado de ma
dera, para aparatos de televisién, cajas aclsticas o apa-~
ratos similares, en los cuales dos o mds de gus cantes son
redendeados. Serd aplicable también a cualquier otro tipo
de fabricacidn de muebles en gran serie.

Existen diversos sistemas conocidos para obtener mue-
bles del tipo indicado anteriormente,Si ponemos como ejem—
plo la fabricacidén en serie de muebles de aparatos de tele
visidn, varemos gue todos loms sistomas coinciden en fabri-
car en primer lugar la base del mueble y sus caras superior
¥ laterales (puesto gue la delantera y trasera irdn ocupa~
das por el tubo de imegen y tapa posterior) y una vez enco
ladas, en los cantos en éngulo recto asi obtenidos, se efeg
tua una operacidn de fresado a fin de darles el radio pre-
ciso al redondeado que Be desca. Por dltimo se pinta o se
laca la caja asi obtenida, o se la recubre de chapa fina -
de madera o folioc de PVC.

Los inconvenientes de este skstema se derivan sobre =
todo de la dificultad de obtener un acabado perfecto en los
cantos, de forma econdémica.

En efecto, sl el acabado del mucble #s solamente un pin

tade o lacado, es muy dificil obtener una superficie homogé=
nea en apariencias y brillo alli dodde se ha efectuado el fre

oco/to
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aglomerddo.

£1 recubrimientoc de la cara superior y caras laterales
ya montadas, mediante un folio &@e PVC o chapas de madera,
encuentra a su vez dificultades con los sitemas conocidos,
pues es una operacidén muy complicada y cara, diffcil de -
efectuar con rapidez y perfeccidn ea una produccién en se-

rie.

Con el nuevo procedimiento de fabricacién propusstas,se
evitan estos incounvenlentes y se puede lograr una produc-
cidén racionalizada dn gran serie do muebles de aglomerado
de madera rocubiasrtos de folio ds PVC o chapa de madera.

Describiremos a continuacidén, a titulo de ejemplo, el
procedimionto de fabricacidn para muebles de televisor con
loa cantos laterales superiocres redondesados.

La primera operacidn consiste en cortar las planchas de
aglomerado de madera a tiras, de anchura igual a la profun=
didad del mueble, mediante una mdquina provista de sierras

circulares.

En la segunda operacidn se aplaca el canto del lgdo -
visto de las tiras de aglomerado antes obtenidas con folio
de PVC del color deseado, de pa ejemplo 0,5 mm de espesor, .
refundiendo el folio sobrante mediante une miquina tupi.

La tercera operacidn conaiste eu efectuar, sobro la =~
tira de aglomeradce, mediante una fresa copladora, unos —-
frasados sucesivos paralelos entre si y perpendiculares a
los cantos, con el perfil mosirado en la figura 1, en la -
cual el radio "r" serd el del cantos que se deses obteuner
(menos el grueso de folio o chapa).
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Puesto gue cada tira de aglomerado de la operacidn pri-
nera counteandrd, por lo menos, ¥, e¢n este orden, la cara la=
teral, cara superior y cara lateral de un pueble, ello gquie~
re decir que deberdn efectuarse dos fredados per mueble. Si
la tira de aglomerado contlene elementos de mds de un mue-~
ble, =co repmtird a lo largo de la tira nueves Ifresados con
separaciones en el orxrden indicado, las cuales pueden ser -~
proframadas en la miquina fresadora.

¥n la cuarta operacidn, y, con una mdquina destinada a
estos efectos, se aplaca un folio de PVC (cloruro de polivi-
Aido), por ejemplo de 0, 25 mm de espesor, sobre la cara en
que se efectuaron los fresados en la operacién anterior, de

forma que estos queden ccui..s {ver figura 2).

La misma operacidén puede ser efectuada en uaa prenea si
se aplaca el aglomerade con chapa de madera, por ejemplo de
Sapelly de 0,56 mm de espesor.

£1 folio o chppassobrante en los bordes se refunde median
te una miquina tupi.

La gquinta operacidén consiste en dar la vuelta a las tiras LJ.'
aplacadas segdin la operacidn anterior y efectuar con fresa
plana vy eje e 45% un fresado por encima de las rammras ocul-
tas del primer fresade, de modo que se obtenga un perfil de
la forma y proporciones indicados ¢u la Figura 3, quedando
las caras superiores y laterales de la caja de mueble unidas
solamente por el Bolio o chapa.

La sczta operacién consiste en aplicar cola a lo largo ~

de todas las ranuras fresadas y doblar las piezas a 90¢ hag

ta que los dos lados de la ranura se toquen, sagin la figura

ceefoe
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4 del planc adjunto. & continuacidn se efectia un secado -
rdpido de la cola medliante un aparato de alta frecusncia,
uno de cuyos electrodos, conformado con un radis igual al
dal caunto curvo descado, efectia la presidén necesaria para
obtencr un radioc uniforme a lo largo de toda la arista.

Por Gltimo, refiriéddonos a las indicaciones expresadas
on el plano adjunte, ¥, a £in de una interpretacidn corrce-~

ta del mismo, debe entenderse:

in la figura 1: r = radio del canto y’@ => 450

En la figura 3:10< = 452 y dux (fF.r_ = 2r. Sem.o<).W
LP.: coeliciante ﬁé cierre dependiente de
" y de los materiales utilizados.

En 1la figura 4: Rz ro+f

Descritas, por manera suficlente, la naturaleza y finali-
dad de esta Patente de Invencidn, sc hace constar, por modo
axpreso, que cualquier modificacidén de detalle que se intro=-
duzca en la misma, se considerarsd incluida dentro de esta =~
proteccidn, en tanto eu cuanto no altere o modifique esencial

mente su finalidad caracteristica.

N O T A

I ST I XA

Por la Patente de Invencidn a que se refiere la prescente
Memoria, se REIVINDICA:

12,= Procedimiento de fabricacién de muebles de aglomera-
do de madera con cantos redondeados, caracterizado esencial#$
mente porque, una vez efectuada la operacidun consistente en
cortar las planchas de aglomerado deo madera a tiras, de anchu
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ra igual a la profundided del mueble, dmdiante una miqui-
na provista de sierras circulares, se procede al aplaca~
miento del canto del lado wiste de dichas tiras con folio
de PVC del color que se desee, de espesor aproplado, re-~
fundiendo el folio sobrante mediante mdquina tupi.

29.- Brocedimbénto de fabricacién de muebles de aglome~
rade de madera con cantoa redondeados, segin el punto ante-
rior, caracterizado esencialmente porque, a las citadas tiras ¢
de aglomerado, se las provee de uncs fresados sucesivos, pa
ralelos entre ok, y, perpendieulares a los cantospt de per-
fil apropiado ¥ radio conveniente, y, ya q@e cada tira con-
tendrd, por 1o menos, y, en este orden, la cara lateral, ca
ra smpperior y cara lateral de un mueble, se practicardan dos
fresados por mmeble, de tal manera que, si la tira de aglo-
merado contiene elementos de més de un mueble, se repmetirdum
a lo largo de la tira nuevos fresados con separaciones en -
el orden indicado, las cuales se programardn en méquina fre
sadora apropiada.

3%.~ Procedimiento de fabricacién de muebles de aglomers
do de madera con cantos redondeados, segin las puntos ante~
riores, caracterizados esencialmente porque, mediante la in-
tervencidén de mAquina destinada a estos fines, se aplaca un
follio de espesor apropiado sobre la cara en que 8e efectua-
ron los fresados, de forma que estos queden ocultos, pudienw
do ser efectuada teambién easta operaciém en una prensa sl se
aplaca el agiowerado con chaps de madera de espesor convenien
te.

e .~ Procedimiento de fabricacidén de muecbles de aglomera-
do de madera con cantos redondeados, segilin 1os puntos ante-

riores, caracterizadoe esencialmente porque se procede a dar

I
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la vuelta a las tiras ya aplacadas, efectuando, con fresa
plana y eje dao 45%, un fresado por eucima de las ranuras
ocultas del primerrfresado, a fin de obtemer un perfil de 1a
forma y proporciones adecuadas, quedando las caras superiores
y lateralea de la caja del mueble unidas solamente por el fo
lio o chapa, aplicdndoae endonces cola ¢ pezamento andlogo a
10 largo de todas las ranuras fresadas, doblando las piezas
a 90¢ hasta que los dos lados de la ranura se togquen, proce-
diéndose a continuacidén s un secado répido de la cola o pega
mento mediante un aparate de alta frecuencia gue ejerce la
presidn necesaria para obtener un radio uniforme a lo large
de toda ia arista, para 1o cual uno de los slectrodos del -
nismo aparace conformadoe con un radio igual all dek canto cur
vo que se desee.

59 .~"Procedimiento de fabricacidén de muebles de aglomera-

Qo de madera con cantos redondsados®.

Todo ello segiin se ha descritc en la Memoria que antece-
de, ilustrado en el plano que se acompafin, y, a los fines =-
que s¢ han especificado,

Consta esta Memoria de siete hojas escritas p miquina por

una sola cara.

vetesa, 22 FEBATD

Sociedad REspafiola de Lémparas
Lléctricas "Z", S.A.
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