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) A. Baijer - 7 1.

El presente invento se refiere a un método
mejora&o para la obtencidn con placas de madera de vueltas
curvadas en la fabricacién de muebles de placa de madera ha:
ciendo que en la zona de curvatura las placas queden separa
das por una ranura intermedia y que una lamina adherida a
las placas sirva para hacer la unién entre ellas, estando
los bordes de las placas formados por la ranura achaflanados
o redﬁndeados, o ambas cosas.

Este plegado redondeado del material en pla
cas se emplea generalmente en la envolvente de los muebles
para receptores fabricados de aciterdo con la conocida técni
ca de plegado que se usa en la ingenieria de electrdmnica y
de telecomunicacidn para los muebles’de los equipos de ven-
ta al consumidor. La envolvente de estos muebles se fabrica

adheriendo una l&mina a su cara exterior y el tablero asi

formado se corta a continuacidén a inglete en tres partes co-

" herentes separadas que puedan ser curvadas, teniendo que

hacersg el encolado finicamente en el ensamble y -exclusivas
mente en los ingletes. De este modo, las piezas que forman

el mueble como son, la tapa superior, los coatados laterales,
el fondo, el panel frontal, la pared posterior, etc., pue-
den ser de madera de aglomerado o de cualquier otro material
adecuado, El ensamble se hace valiéndose de dispersiones adhe
sivas, pudiendo llevarse a cabo este ensamble pasado un lar-
go tiempo.

Por el modelo de utilidad alemén N2 1.854.462
es conocido un mueble de uso especialmente para radiorecep=
tores constituido por unas placas independientes y préctica=~
mente resistentes al plegado las cuales se unen entre si pér

medio de por lo menos una lamina flexible que; en las zonas
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no planas, puede ser curvada y ser mantenida en esta posicibn
adaptandose a la forma definitiva del mueble. Para que no
queden esquinas se disponen en las zonas de-plegado o da=-
blado a ambos lados de las mismas, entre las placas y.la
lamina flexible, unas piezas insertadas de un material fle-
xible, como puede ser cuero.

Estos muebles de vueltas curvadas del tipo
convencional presentan el inconveniente de requerir una
inveréi6n considerablemente superior a la que se necesita
para la fabricacidn de los muebles sin vueltas redeondeadas,
siendo por tanto su coste tambien considerablemente mayor.

Por el modelo de utilidad aleman M 7.524, 047
es conocido el método del curvado individual del costado de
cada uno de los miembros de la envolvente que se ponen en
contacto entre si, formando un cuerpo redondeado unico y
con un perfil en su interior en diente de sierra. Con esta
disposicidn se evita el usv de barras redondeadas adiciona-
les, lo cual es una ventaja, pero la fabricacidn es alin re-
lativamente complicada.

Otra simplificacién es la que se conoce por
el modelo de utilidad alemén N¢ 7.541.087 en la que se hace,
el redondeo de cada uno de los costados individuales de los
miembros de la envolvente y se disponen los miembros con-
secutivos de los costados de armadura de modo que se super-
pongan en la zona de plegadoe formando un cuerpo comln, siendo
todos ellos de perifl recto, extendiéndose simétricamente
entre si y siendo aplicados uno a otro.

Tanto la inversién como los costes de este
tipo de mueble pueden ser reducidos hasta ser casi igual al

de los muebles sin vueltas redondeadas. Sin embargo, durante
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la fabricacibén de los mismos se encuentran los siguientes
inconvenientes:

Las hojas no deber&n tener-en la vuelta se-
fial alguna de abarquillamiento ni de distorsidén sino que se
deberin aplicar totalmente limpias y sobre una superficie
sin la menor rugosidad. Por supuesto que, mediante la apli-
cacibén meclnica de la capa adhesiva, usando un adhesivo de
endurecimiento relativamente ripido, se puede evitar de un
modo mas bien simple que las l&minas se peguen en la zona
de doblado; sin embargo, con los métodos hasta ahora comno-
cidos no puede evitarse que el adﬁ;sivo se extienda por la
zona de doblado, dbénde se endurece (solidifica) e impide
que la l&mina que esti tensa se aplique sobre ella con sua-
vidad. v

Es el objeto del invento lograr la fabrica-
cién de las vueltas curvadas especialmente para los muebles
fabricados de acuerdo con la técnica de cruvado, con una
inversidén y unos costes tan bajos como sea posible.

Para el plegado de vueltas curvadas del
tipo que acaba de ser mencionado, formado con un material
en placas, este objeto se logra de acuerdo con el invento
porque ni en la zona de la vuelta ni en la parte achafla-
nada o redondeada le es aplicado adhesivo entre las placas
y la lémina.

De esta forma se consigue de un modo senci;
llo que la l&mina no adheriéndose en.la zona del doblado,
deje de abarquillarse en dicha zona. Se tiene ademds con
ello que al adhesivo le es igualmente imposible penetrar,
en la zona de doblado o en la del achaflanade, entre las

placas o tableros y la l8mina, solidificandose alli e impi-
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diendo que la hoja se aplique sobre 105 miembros de la placa
o tablero con una perfecta lisura.

' De acuerdo con una caracteristica del inven-
to los bordes de las placas o tableros se mantienen en las
zonas de plegad6 y de achaflanado totalmente exentos de
adhesivo. Bl adhesivo para pegar la lamina es hGnicamente
aplicado sobre las zonas planas de las placas y no en las
partes redondeadas o biseladas de las mismas. Teniendo emn
cuenta, ademls, que los miembros de la placa o tablero son
ensamblado después de un prolongado tiempo de almacenaje,
el adhesivo ha tenido ya tiempo de'solidificarse, con la
zona de plegado libre no obstante, de adhesivos solidifica-
dos y siendo de este modo aplicada la l&mina a dicha =zona
con una absoluta limpieza.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién
del invento la placa o tablero lleva un escalonamiento al
comienzo de la zona de doblado o del achaflanado. Con ello
se consigue de un modo particularmente sencillo que las
zonas de plegado o0 de achaflanado de los miembros de la
placa o tablero estén totalmente libres de adhesivo. La
aplicacidén a méquina del adhesivo se hace con preferencia
por medio de un rodillo. Debido a la diferencia en la adhe-
rencia del material adehsivo que se emplee con la superfi-
cie plana dg los miembros de la placa y con el rodillo la
capa adhesiva romper& en el borde de los escalonamientos.

El problema que se trata de resolver con
el invento se resuelve ademis en el plegado sin ‘esquinas
del tipo que se ha mencionado del formado de placas median=
te un proceso con el que, del lado en que se adhiere la

lamina, es fresada una ranura redondeada o achaflanada

e e

e e emm—
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(o ambas cosas), siendo pegada la lAmina sobre la cara del
lado de la ranura, quedando las placas o tableros por el
lado de la otra cara scparados entre si siendo hecho el
plegado, con la limina al exterior, alrededor de la ranura,
caracterizfndose porque una vez hecho el achaflanado o re=-
dondeado (o ambas coasa) de los bordes de las placas, le es
aplicada a dicha placa en la zona del plegado una cubierta
o tapa que recoge el adhesivo, porque la cara de los costa-
dos del chaflih es provista de una capa de adhesivo ¥y porque
antes del pegado de la l&mina la cubierta o tapa es retirada,
.En las reivindicac;ones que se dan al final
se caracterizan otros detalles aqui no mencionados.

A continuacidn se hace una descripgi&n m&s
detallada del invento haciendo referencia a los ejemplos de
realizacidén que se muestran en las Figs. 1 a 14 de:los dibu-
Jjos que se acompanan, en los que:

- la Fig. 1 muestra los miembros de la placa o tablero redon-
deados. antes del doblado; .

- 1la éig. 2 muestra los miembros redondeados de la placa,
después del doblado,

- las Figs. 3 y 5 muestran unos miembros de placa escalonad;s
y redondeados, antes del doblado,

- las Figs. 4 y 6 muestran unos miembros escalonados y redon-
deados, después del doblado,

- la Fig. 7 muestra unos miembros de placa redondeados y es-
calonados, antes del doblado,

- la Fig. 8 muestra los miembros de placa después del doblado;
- las Figs. 9 a 13 muestran la fabricacidn de una zona exenta
de capa adhesiva sobre un material en forma de placa, ¥y

- la Fig. 14 muestra la fabricaciém de una zona exenta de
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capa adhesiva sobre un material en forma de placa con egca-
lonamiento.

En los dibujos laa partes idénticas se se-
fialan con idénticos nfimeros de referencia; las dimensiones
proporcionales no se corresponden con las reales, y con ob~
jeto de dar una mayor claridad a los dibujoé éstos no estén
hechos a escala,

En la Fig. 1 vemos una placa o tablero 1 .
el cual se encuentra dividido por una ranura 2 en dos pla=~
cag 3 vy 4. Dicha placa puede ser de madera conglomerado,
contrachapado o cualguier otro mat;rial adecuado. Las pla-
cas 3 y 4 estén unidas entre si y retenidas por una l&mina
6 colocada en una de las caras 5 de la placa l. La lamina
6.puede ser de papel, hoja de madera, material textil, 1l4-.
mina de pléastico o de metal o bien de cualquier otro ma-
terial adecuado. La ranura 2 tiene sus lados convexos,
teniendo los bordes 7 y 8 de las placas 3 y 4 un redondeo
hacia la l&mina 6. Entre la cara plana 5 y la l&mina 6 las
placas 3 y 4 tienen una capa de adhesivo 9 para que la l&mi-
na 6 se sujete fuertemente a la cara 5. La capa adhesiva 9
puede ser una dispersibdn adhesiva, una resina de condensa-
cidn o cualquier otro adhesivo adecuado. Los bordes redon-
deados 7 y 8 de las placas 3 y & estén exentos de capa
adhesiva,

Para la formacidén de la vuelta curvada que
se desea Unicamente hace falta plegar hacia adentro las pla-
cas o tableros 3 y 4, quedando la lémina 6 hacia afuera,
alrededor de la ranura 2 (Fig. 2). De este modo, la limina
6 queda autométicamente tensada sobre los bordes redondeados

7 v 8 que combinan creando la vuelta curvada que se pretendia.
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Las caras inferiores 10-y 11 de las placas 3 y 4 quedan ado-
sadas y adheridas uma a otra para de . ese modo obtener una
buena estabilidad.

En la Fig. 3 vemos de nuevo la piaca‘l
separada en dos (13 y 14) por una ranura 12 y retenida en
posieidén por la lémina 6. . Lazranura 12 esti disefiada de
modo que los bordes 15 y 16 de las placas 13 y 14 tienen
un redondeo hacia la lamina 6. En la iniciacidn de esos
redondeos las placas 13 y 14 est&n provistas de un escalo-
namiento 17 y 18, respectivamente. Estos escalonamientos
17 18 conviene que sean de unas fracciones de milimetros,
con ellos se evita que las superficies que mno tengan que
recibir el adhesivo queden tambien éévestidas por la capa
de adhesivo 9. Los bordes 19 y 20 que van a continuacién
de las zonas redondeadas 15 y 16 tienen unos entrelazados
21 (Fig. 4) que se acoplan entre si en el doblado. Entre
lassupérficie plana 5 y la l&mina 6 hay, sobré las placas
13 y 14, una.capa adhesiva 9 que retiene a la lamina 6 en
la cara 5. Los bordes 15 y 16 de las zonas de escalonamiento
17 y 18 v redondeada son mantenidos exentos de capa adhesiva.
Debido a los escalonamientos 17 y 18 se comsigue una separa-
cién definida claramente entre la zona de las placas o ta-~
bleros revestida con la capa adhesiva y la que permanece
exenta de capa adhesiva.

Para formar la vuelta curvada que se desea
se hace que las placas 13 y 14, junto con la lémina 6, se
plieguen alrededor de la ranura 12, quedando la lAmina hacia
afuera. Dicha l&mina 6 queda asi tensada sobre las zomas

redondeadas de los bordes 15 y 16, que estén exentos de la

capa adhesiva, ¥y los cuales producen juntos la vuelta re-



10

15

20

25

30

8.

dondeada (Fig. 4). Los entrelazados 21 de los bordes 19 y
20 se acoplan entre si y se adhieren valiéndose, por ejemplo,
de una resina sintética o de un adhesivo termoplastico, ob=
teniéndose de ese modo una buena estabilidad. El chaflén de
los bordes dentados 19 y 20 es determinativo del Aangulo
formado por las placas o paneles 13 y 1k,

En una modificacidn del ejemplo de reali-
zacién que se muestra en las Figs. 3 y 4 vemos en las Figs.
5 y 6 que una ranura 22, que también divide la placa 1 en
dos placas, esti disefiada de modo que los bordes 19 y 20
de las placas 13 y 14 que siguen a los bordes 15 y 16, en
lugar de tener los entrelazados que se acoplan entre si
al estar hecho el plegado tiemen un perfil achaflanado
recto 23 y 24. Cuando se ha hecho el plegado los perfiles
23 v 24 quedan adosados (Fig. 6) y son pegados uno con otro
por medio p.é. de un adhesivo de resina sint&tica (termo-
plastico) para conseguir umna buena estabilidad. El chaflén
de los bordes 19 y 20 determina el &ngulo que, una vez ple=
gado, formarén las placas o tableros. Este disefio tiene la
ventaja sobre el anterior de las Figs. 3 y & de ser bas-
tante mds sencillo y répido para su fabricacidn.

En la Fig. 7 vemos que la placa 1l esté
también dividida en dos placas 26 y 27 por medio de uma
ranura fresada 25. Las placas 26 y 27 son retenidas em po~
sicidn por la'lémina 6. La ranura 25 esti disefiada dé tal
modo que los bordes 28 y 29 de las placas 26 y 27 tienen
al principio un redondeamiento hacia la lémina 6 y a conti-
nuacibén constituyen un chaflln recto. En la zona del redondeo
y el chaflén de los bordes 28 y 29 de las placas 26 y 27

se dispone una capa de cubricidén 30. Esta capa 30 estéd he~
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cha de un material sobre el gque no~se pega la capa adhesiva
9, como puede ser, p.e. una capa de cera o de silice o bien
cualquier otro material que sea igualmente adecuado. Siguien-
do a la capa de cubricidn 30 est& dispuesta en las placas 26
y 27, entre la cara plana 5 de las mismas y la lamina 6,
la capa adhesiva 9 que sirve para retener la l&mina sobre
la cara 5.

Para el formado de las vueltas redondeadas
que se pretende tener se pliegan las placas 26 y 27 junto
con la lémina 6 alrededor de la ranura 25, con la lémina

-

hacia afuera (Fig. 8). La lémina 6 queda tensa alrededor de

.las zonas de chaflln y de redondeo de los bordes 28 y 29

que quedan libres de la capa adhesiva, dando como resultado
la vuelta redondeada pretendida; las caras inferiores 31 y
32 de las placas 26 y 27 quedan adosadas una contra otra y
son pegadas para obtemer una buena estabilidad.

| En lugar de disponer una capa adhesiva 9
sobre la cara del material en forma de placa 1, como se ha
visto en los ejemplos de realizacidén de las Figs. 1 a 6,
tambien es posible la aplicacién de una capa adhesiva sobre
la l&mina. Esta capa adhesiva sobre la limina es interrumpi~
da en las zonas de redondeamiento y de chaflédn de los hordes
de las placas ¥y, en caso necesario, en los escalonamientos
de las placas, y por tanto, en la zona de la vuelta redon-
deada que se quiere formar, es decir, sobre el material de
base.

La zona redondeada de la vuelta curvada de

acuerdo con los ejemplos de realizacibn que han sido descri
tos no tiene por que ser necesariamente circular sino que

puede ser eliptica o de cualquiera otra forma, dependiendo
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por completo de la forma que Be quiera que tenga la vuelta
curvada.

Los pasos que han de seguirse para la for-
macidn de la vuelta curvada de placa se acuerdo con el ine
vento son los que se describen a continuacidn.

En la placa 1 que se muestra.an la Fig. 9
se fresa en su cara 5 una ranura 33. Esta placa puede ser
de madera, conglomerado, contrachapado o cualquier otro ma-
terial adecuado. La ranufa 33, que tiene un eje ée simetria

34, tiene sus paredes laterales convexas de tal modo que los

bordes 35 y 36 de las placas 37 vy 38 asi formadas con la

placa 1 estln redondeadas.

A continuacién, tai como se muestra en la
Fig. 10, sobre los bordes redondeados 35 y 36, en la zona
de la vuelta curvada, que afin no ha sido formada, le es apli-
cada una tapa protectora 39, la cual tiene la finalidad de
retener la capa de adhesivo que ha de ser aplicada. Esta ta-
pa 39 puede consistir en una de las conocidas cintas adhesi-
vas de plastico o bien en cualquier otro material adecuado.
A continuacidén le es aplicada una capa 9 de adhesivo a la
cara 5 y a la tapa 39 . Esta capa de adhesivo 9 puede ser
un adhesivo de dispersibém o de condensacidn o cualquiera
otra clase de adhesivo y puede ser aplicado por rociado,
pincel, rodillo o cualquier otro método. Aplicada la capa
de adhesivo 9 es retirada la tapa protectora 39 (Fig. 1l1).
De este modo se tiene que en la zona de los bordes redondea-
dos 35 y 36 o de la vuelta curvada afin no formada se deja
una regién sin la capa adhesiva. A continuacidén , a la cara
5, provista de la capa adhesiva 9, le es aplicada la lamina 6.

Esta Lomina 6 pucde sor de papel, chapa de madera, chapoa me-




1o

15

20

25

30

11.

télica, material textil, lamimado pléstico o de cualquier
otro material adecuado.

De§pués de esto son separadas las placas
37 ¥ 38 (Fig. 12) por el lado inferior 40 de la placa, a lo
largo de la ranura 33, preferiblemente formando un perfil
achaflanado recto.

Finalmente los miembres de panel ya inde-
pendientes 37 y 38, junto con la l&mina 6, son plegados de-
jando dicha l&mina 6 en su parte exterior, hasta que los per-
files achaflanados se adosen el uno al otro (Fig. 13). El An-
gulo que formarin los paneles 37 y 38 una vez efectuado el
pliegue viene d;terminado por el del chaflén. Al unir los
perfiles entre si son pegados uno coﬁ otro por ejemplo con
un adhesivo de resipa sintética para lograr asi una buena
estabilidad de los paneles 37 y 38. |

En lugar de la tapa protectora 39 que retie-
ne la capa adhesiva 9 se puede depositar sobre los bordes
redondeados, en la zona de la vuelta curvada que se preten-
de formar, un recubrimiento sobre el que no se deposite la
capa adhesiva. Este recubrimiento sobre el que no se depo-
sita la capa adhesiva puede ser cera, silicio o cualquier
otro material adecuado. A continuacidén se deposita la capa
adhesiva 9 y acto seguidd se aplica la lémina 6 a la cara
5 de la placa 1 que esté& provista de la capa adhesiva, siendo
el proceso que continfia anllogo a lo anteriormente descrito.
En este caso no es necesario desprender el recubrimiento
antes de la aplicacidén de la l&mina 6, es posible, sin
embargo, si se considera aconsejable, desprenderla antes de
la aplicacidn de la lamiina 6.

Seglin una modificacidén del proceso descrito



10

15

20

25

30

12.

anteriormente, la capa adhesiva 9 de la cara superior 5 de
la placa 1 puede ser reemplazada por una capa adhesiva que
se aplique sobre la.l&mina . En la placa 1l,-a lo largo de
la parte superior de la cara 5 se fresa una ranura de tal
modo que los bordes redondeados o achaflanados de ambos
miembros de placa queden formados por la ranura, en total
dependencia de la forma que se quiera que tanga.la vuelta
curvada que se trata de hacer. A continuacién es depositada
sobre la lamina, en la zona de la vuelta curvada, una ;ubiqg
ta sobre la que no se deposite la capa de adhesivo que ha de
ser aplicada. Esta cubierta puede ;er de cera, silicio o
cualgquier otro materiél que sea adecuado. A continuacibn le
es aplicada a la lédmina una capa adhesiva, la cual puede con
gistir en un adhesivo de dispersidén ¢ de condensacidén o un
material thesivo de cualquier otro tipo que sea adecuado.
Después de egto se desprende de la lamina la cubierta y se
pega la'lémiqa sobre la cara de la placa. A ello siguen los
demés pasos del proceso gue fueron anteriormente descritos.
De acuerdo con otro proceso del invento Yy
segiin se muestra en la Fig. 14, en la placa 1, a lo largo
de su cara superior 5, es fresada una ranura 41 la cual tiene
unas paredes laterales convexas a ambos lados de su eje de
simetria 42, de tal modo que los bordes 43 y 44 de los miem-
bros de placa 45 y 46, formados por la ranura, son redondea-
dos. En el comienzo de este redondeado hay cortados en las
placas 45 y 46 un escalonamiento 47 y 48, respectivamente.
Estos escalonamientos conviene que no pasen de_ unas fraccio-
nes de milimetro y pueden ser producidos simulténeamente
con la ranura 41. A continuacidn le es aplicada la capa

adhesiva 9 a la parte superior de la placa l. La aplicacidn
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de esta capa adhesiva 9 conviene que sea hecha con un rodillo
L9, y, si la consistencia del material adhesivo empleado pa-
ra la capa 9 asi lo requiriese, la placa 1 podri ser calen-
tada previamente a una temperatura superior a la temperatura
ambiente (p.e. a unos 309C). Dada la diferente adherencia
que el material adhesivo tendrl sobre la superficie plana
5 de la placa y sobre el rodillo 49, la capa adhesiva 9
romperd exactamente en los bordes 50 y 51 de los escalona-
mientos 47 y 48. De este modo los bordes redondeados 43 y Lk
de los miembros de placa o tableros 45 y 46 se ven libres
de la capa -del material adhesivo. A continuacidén de esto le
es aplicada la l&mina 6 a la cara superior 5 y el proceso
es continuado anldlogamente a como ha ;ido anteriormente des-
crito.

Este invento corresponde a una solicitud
de patente formulada en Alemania, el dia 24 de Julio de 1976
seflalada con el no f 26 33 349.3 y se acoge, por tanto, a

los beneficios que otorgan los convenios internacionales

vigentes.

.-w---/
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Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta patente de veinte
atios son los siguientes:

1.- Un método mejorado para la obtencién
coﬂ placas de madera de vueltas curvadas en la fabricacibdn
de muebles de placa ge madera haciendo que en la zona de
curvatura las placas queden separadas por una ranura inter-
media y que una 18mina adherida a las placas sirva'paré ha~
cer la unién entre ellas, estando los bordes de las placas
formados por la ranura achaflanada; o redondeados, o ambas
cosas; caracterizado porque en la zona del achaflanado o
redondeado no es'aplicadovadhesivo.alguno entre los miembros
de la placa y la l&mina.

2.- Un método de acuerdo con la reivindica-

cién 1, caracterizado porque los bordes de las placas se man-

tienen en la zona del achaflanado o redondeado totalmente

exentas de adhesivo.

3.~ Un método de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizadec porque la placa lleva un es-
calonamiento en la zona del achaflanado o redondeado.

4,~ Un método de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizado porque la placa es provista
en la zona del achaflanado o redondeado de una capa a la
que no se fija el adhesivo.

5.~ Un método de acuerdo con la reivindi-
cacidn 1, caracterizado porque la laimina es provista de
una capa de adhesivo interrumpida en la zona del achafla-

nado o del dobladoe.

//////”’ 6.~ Un método de acuerdo con las reivin-
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dicaciones 1 a 5, caracterizado porque los bordes de las pla=-
cas que se superponen son de un perfil recto.
7.+ Un método de acuerdo con las reivindi-

caciones 1, 2 y 6 con el que en la cara de la placa que que-

5 da del lado en que se ha de pegar la lémina es fresada uma
ranura de bordes redondeados o achaflanados (o ambas cosas)
se adhiere la l&mina contra la superficie que se ha fresado,
se le da una separacidém a los miembros de la placa por la
cara opuesta (siguiendo la direccibén del fresado de la

10 otra cara) y se efectfia el plegado con la lamina por la
parte exterior,_cafacterizado pdréﬁe la placa una vez
separada en dos elementos de bordes achaflanados o redon-
deados ( o ambas cosas) es provista en la zona del plegado
de una cubierta que recoge el adhesivo, porque a la cara

15 fresada le es aplicada una capa de adhesivo y porque a
partir de &se momento y antes de pegar la lémina es retira-
da esta cubierta.

8.~ Un método de acuerdo con las reivin-

dicaciones 1, 2 y 6 con el que en la cara superior de la

20 placa sobre la que ha de ser pegada la lamina se hace un
fresado que produce en dicha placa unos cantos redondea-
dos o achaflanados, porque sobre la superficie asi fresada
le es aplicada (pegada) la lé&mina, porque por la otra cara
son separados los dos elementos de placa y junto con la

25 l&mina son plegados dejando la l&mina exterior, caracte-
rizado porque la placa, una vez que han sido obtenidos los
bordes redondeados o achaflamados { o ambos), .es provista

en la zona del plegado de una cubierta sobre la que no es




1o

15

20

25

30

16.

9.~ Un método de acuerdo 'con las reivindi-
caéiones 1, 3y 6, con el que en la cara superior de la pla-
ca sobre la que ha de ser pegada la limina es fresada una
ranura dejando en la placa unos bordes redondeados o achafla
nados (o ambas cosas), porque a la superficie dénde se ha
hecho el fresado le es aplicada (pegada) la lé&mina, porque
los dos elementos de placa son separados uno de otro siguien
do la direccibén del fresado por la‘cara no ffesada, hacién-
dose el plegado alrededor de la ranura dejando la lamina por
la parte de afuera, caiacterizado porque la placa, una vez
que se han producido en la-misma i;s bordes redondeados o
acha¥lanados (o ambos) es provista de una capa de adhesivo
y porque, en aquellos casos en los q&e losrbordes achaflana-
dos o redondeados de la placa tienen un escalonamiento, el
adhesivo es aplicado por medio de un rodillo. ‘

10.- Un método de acuerdo con la reivindi-
cacidn 9, caracterizado porque el escaldn de la zona achafla-
nadé- o fedondeada (o ambas cosas) es obteniéo Jjuntamente con la ranura.

11.~ Un método de acuerdo con las reivindi-
caciones 1, 2, 5 ¥y 6, caracterizado porque en la cara supe-
rior de la placa sobre la que ba de ser aplicada la l&mina
es fresada una ranura que produce en los elementos de placa
unos cantos achaflanados o redondeados, pague es aplicada
(pegéda) la l&mina sobre la cara asi fresada, porque los
elementos de placa son separados entre si por la otra cara
siguiendo el fresado y, junto con la lamina, plegados al~
rededor de la ranura dejando la lémina por la parte de
afuera, caracterizado porque antes de la aplicacién de la
lémina le es aplicada o depositada en dicha lémina, en la

ona en_que ha de hacerse el plegado, una cubierta sobre la
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que no es aplicable el adliesivo, porque dicha l&mina es pro-
vista de una capa de adhesivo y porque dicha cubierta es re-
tirada antes de la aplicacidn (pegado) de la lamina a la
placa. |

12.- Un método mejorado para la obtencidn
con placas de madera de vueltés curvadas.

Tal y como se ha descrito en la memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y a |

los fines especificados.

Esta memoria consta de diecisieta hojas

-

escritas por una sola cara.

- - . G =
7
M. G. SANTAIWI/

VICE-SECREFARIO GENERAL
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