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tualmente los marcos o cercos para puertas es muy

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a un procedimiento o
método para fabricar marcos o cercos para puertas
0 para enjambar cualquier tipo de hueco y que con

siste en fabricar cercos o marcos con nicleo sin-

tético a base de un perfil, preferentemente celu- At - e r

lar o de alma reforzada, y un revestimiento de
plancha o lamina de madera de la misma naturaleza,
color y tipo que la que componga la puerta.

Los materiales bajo los cuales se fabrican ag

variado. Sin embargo predomina y de hecho se exige
que sean de madera por sus indudables condiciones
de resistencia, estética y nobleza. Pero un marco

de madera resulta caro debido al alto costo de la

materia prima y su excesiva carga econdmica en la
manufacturacién y, ademls encierra un grave incon=-
veniente, la deformacidén de sus entallas, salvo cos
%osisimos embalajes, cuando se trata de transportes
largos y, sobre todo, los maritimos, que influyen
decisivamente en la deformacidén del cerco o marco.
Fundamentalmente, una solucidn idénea, tanto
bajo el aspecto econdmico de fabricacidn como por
sus garantias al transporte, era conseguir un marco
mixto de nfcleo sintético o de pléstico revestido

de madera.
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Sin embargo un marco de esta naturaleza era di
ficil de conseguir de forma econfmica. Logrando que
la madera se adhiera solidaria y definitivamente al
marco evitando que se revenga cuando ésta tire. Cir-
cunstancia frecuente en la unién de materiales de es
tas naturalezeas.

Otro aspecto dificil y esencial resulta de ob-
tener revestimientos plenos. Es decir, que el forro
cubra sin solucién de continuidad el perfil del mar-
co 0 cerco apareciendo, estéticamente, como un mar-
co de madera.

Otro aspecto de una importancia transcendente
era conseguir la ingletadura de los largueros o pun-
tales con la traviesa o0 testero sin seifal de Jjuntu-~-
ra y, sobre todo, sin rebabe; o restanadura quemada
por el efecto termopléstico de la unidn lo que denun
ciarfa, sin duda, la combinacidn mixta del conjunto
rompiendo la estética del marco y haciendo inservible
la invencién en su intento de lograr un marco visible
de madera.

El invento seglin se ha desarrollado y ensayado,
con carécter continuo y en mlguinas encoladoras de
presidén permite obtener sobre un perfil con determi-
ﬁado contorno, preferentemente un perfil de facetas
planas, peralelepipédico, con su esquina exterior de

enjambar achaflanada o montada y un escaldn interior
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para formar el renvalso y alma celular resistente,
sea revestido por una lémina_o plancha de madera’ ,

de cualquier naturaleza debidamente conjugada cod

A

el tipo de puerta al que se destina, cubriéndolo -

LI

uniformemente plenamente adaptado y unido solidafié-

mente de forma qué, la linea de juntura, queda en =

una parte oculta, préferentemente, en la esquina“o’*"

PERY

lado ocultable del cerco. S

- e

Otro detalle es que el invento permite que di-<

A% ~n

cha unién sea realizada en una mAquina que tiene ix..
troquel de adaptacidén progresiva.a presidn, moldean-
do simulténeamente la limina de madera al perfil, pe
géndola a presibén sobre el perimetro exterior del migs
mo. -Contiene un sistema de evaporacidn para humedecer
la madera que por efecto de la cola tiende a tirar y
cuarte=arla. De esta forma no tira bruscamente cuan-
do se seca y con ello se evita que se revenga. Pre-
viamente es engomada por su cara de adherencia asi
como el perfil, en su totalidad, segin un proceso
continuo.

Y, finalmente, el invento prevé un sistema de
soldadura que absorve el rebabeo permitiendo la unidn
de los perfiles y del revestimiento a los haces, sin
indicio de visible unidén y, por supuesto, sin reba-

bas, restafiadura o quemadura.




Para dar una idea més amplia de las caracte-
risticas del invento, la realizaremos a continua{;:)
cién al hacer referencia a la lémina de dibujos Qué’
a esta memoria se acompaila en la que de maners unf;j

5 tanto esquemitica y tam solo por via de ejemplo,.sgv
representan los detalles preferidos del invento. T
En los dibujos: SR
La figura l.- es una vista seccionada de uﬁt;;
cerco compuesto por un nificleo sintético y un reves-.’
10  timiento de madera. -
La figura 2.~ es una vista en perspectiva de
la figura anterior.
La Pigura 3.- es una vista esquemética de un
alzado de perfil y el desarrollo de una lémina de
- 15 madera de revestimiento.
La figura 4.- e8 una vista esquemdtica en al-
zado de la operacidn de encolado y adherencia.
La figura 5.- es una vista en planta de la opg
racién de cortado.
20 La figura 6.- es una vista en alzado de la ope
racidén en fase de ingletado:

La figura 7.~ es una vistg en perspectiva de

la operacién de ingletado.

La figura 8.- es una vista seccionada transver-
sal de un cerco mixto acondicionado para evitar el

25 rebabeo.
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La figura 9.~ es una vista en perspectiva igual

a la anterior. T

La figura 10.- es una vista cortada de la &péﬁ

racién ingletadora por soldadura termopléstica, sin

]

P}

rebabeo. Lt
Aludiendo a dichas l&minas, podremos verificar
por las ilustraciones, las principales caractericti~

o

cas del invento. 4si las dos primeras figuras nosg;r:
muestran un cerco acabado donde el nficleo sintétfcog
~1-, presenta todo su contorno revestido con una Iﬁf:
mina de madera -3~ que d& un aspecto exterior {Gnica-
mente visible de esta materia y que van unidos por
una simple cola de contacto que, segin el invento,
se ha realizado a presién constante y humidificacidn
simulténea.

Este revestimiento se realiza mediante una lé~-

mina de madera (figura 3), cuyo ancho es igual al de

sarrollo geométrico del perfil del nficleo sintético

© =4~ gue tiene facetas ~A-y -B-, ~C-, ~D=, «E-, -F- ¥y

~G- la cual tiene un desarrollo -5- igual a la combi
nacién de todas estas facetas de forma gque, el reves
timiento, es continuo, incluso en las aristas y rin-
cones de perfil y, la unidn, se realiza preferente-

mente sobre la cara -F- y sobre una de las dos esqui-

nas que delimitan puesto que resultarid en su enjamba-
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Je, la cara oculta.

Podemos comprobar como en la figura 4, un tren
de afrastre -1l- y ~12- transporta un perfil conﬁfﬁho
«l- haciéndolo pasar por un tinel de engomado compie-
to -6-, engomando simulténea y continusmente en {7};
la cara o superficie de la l4mina de madera -3- Gue-
va adheriéndose sobre el perfil -l- tensada por =8-

Yy -9=- para que el engomado resulte eficaz, y, pene- .
tre simulténeamente en el troquel de presién -10» ;
que lo fijaré en la forma descrita y que lleva ado- -
sado un sistema de humedecer por evaporacidn para "
evitar que el revestimiento se revenga cuando seque.

En la operacién siguiente, una tira continua
revestida de madera -H- es sometida a la operacibn
de corte -13- en fragmentosg-ﬁ'— y -H''~,... con las
medidad adecuadas. Sus extremos son achaflanados -14-
para el ingletado, segiin comprobamos en la figura 6.
Presenta la particularidad, al unirse, de ofrecer una
ingletadura -15- invisible y sin rebabas debido a que
el perfil, en el canto superior de la ingletadura -14-
y concretamente el borde superior de éste, se ha prac-
ticado, longitudinalmente a dicho canto, un rebajo o
escalén -16- a medio grosor de forma que, al unirse,
entre ambas forman un cajeado ¢ rebosadero que absorve

el material residual de la fusidén cuando los ingletes
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-14~ se unen por soldadura termoplistica -17-. Pode-

mos ver que el material rebosante =19+ queda absot:“

A s

vido entre los rebajos -16- de cada lado de formd ‘que

el revestimiento de madera, no es afectado ni dafado,

o

~

e

quedando a haces y sin presencia alguna de rebabé;:

vt

restapadura o chamugcado. -

La impresién del cerco acabado, es de una vigs’

tosidad completa y, no aparece sefial alguna de qﬁélﬂf

a

el nlcleo del mismo, sea sintético. o,

Una vez descrita convenientemente la naturaiéza
del invento se hace constar a los efectos oportunos
que &1 mismo no queda limitado & los detalles exac-
tos de esta exposicidn sino que por el contrario en
8l se introducirédn las modificaciones que se consi-
deren oportunas, siempre que no se alteren las carac

teristicas esenciales del mismo que se reivindican a

continuvacién.
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacidén de cercosld?:
marcos sintéticos con revestimiento de madera, qu§ :
se realiza mediante un perfil sintético con prefé-fj
rencia de alma celular y paredes lisas, uniforme “td
y de longitud indeterminada que se caracteriza por-‘"
que de acuerdo con el desarrollo geométrico del péiA‘
£il se obtiene una plancha laminar de madera que'tig
ne un ancho equivalente a dicho desarrollo y una i§§
gitud, al menos, igual a la del perfil, y muy poco
grosor, adapténdose dicha l&mina al contorno del per-
fily cefiida y ajustada a todas sus caras e incluso
canteando o cubriendo uniformemenfe sus aristas y rin-
cones sin separacibén o fisura.

2.~ Procedimiento de fabricacibén de cercos o
marcos sintéticos con revestimiento de madera, con-
forme la reivindicacidén anterior el revestimiento se
caracteriza porgue se realiza mediante un troquel ma
chihembrado de presidén continua que va adheriendo o
pegando, simultineamente la limina de madera y, el
perfil, cubriendo el contorno total de este, previo
encolado de lassuperficie externa del perfil e inter~
na de la lémina de madera que, a su vez, previamente,
es humedecida para que al tirar no se resquebraje o
cuartée.

3.~ Procedimiento de fabricacibén de cercos o
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marcos sintéticos con revestimiento de madera, con-

forme la reivindicacién anterior el producto adhe---

sivo se caracteriza porque se trata de una simple -

3 a-

-

cola de contacto.

s T

>

4.- Procedimiento de fabricacidn de cercos o.

227 >

marcos sintéticos con revestimiento de maders, con-

-
R R T

forme la reivindicacién 22, el perfil revestido se

~

caracteriza porque es fragmentado en partes disere="

cionales de cerco en las quey; los extremos ensambygﬂ

EE WY
L]

bles, van preferentemente achaflanados para ingle%arz

5.~ Procedimiento de fabricadion de cercos o
marcos sintéticos con revestimiento de madera, con-
forme la reivindicacién anterior se caracteriza por-
que, al menos el canto del perfil relativo a la cara
revestida, cﬁyo inglete es el inglete visto, consta
de un rebajo parcial o escalbén en dicho borde que
admite la soldadura termopléstica oculta del ensam=—
blaje dejando a haces el inglete y absorviendo la
rebaba residual de la fusidn.

6.- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CERCOS O
MARCOS SINTETICOS CON REVESTIMIENTO DE MADERAM,

Todo conforme queda descrito en la presente

memoria que consta de ‘diez. hojas mecanografiadas
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por una sola cara, foliadas y dibujos que se acom- -
pafian.

Madrid, 3 MAYO 1.978

CRISTOBAL NIETO SERRANO y
BLAS ROJO BERRANO,
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