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La presente invencidén se refiere a ua procedimiento pargy
unir dos placas de madera que se empalman formando una esquinq_
‘para la fabricacidén de cajas.

Estos procedimientos pueden dividirse en dos
5e grupos. En el primer tipo se cortan previamente las placas de ma
nera que estas junten exactamente en la esquina y se unen alli

mediante pegado, directamente o con inclusiones de cola dngula-

res puestas entre medias. En el otro tipo de procedimiento nq'sq
parte de placas de madera individuales, sino que éstas placas=éé
10. fabrican a partir de una placa de partida, Esta placa de partiﬁé
se fresa en la zona de esquine prevista, de menera que las pété
tes producidas con ézt0 pueden abdorsarse une a otre formando-
una unién dnguler. Este principio de procediniento tiene una im .
portancie especialmente cuando las placas de madera deben dotar-
i5. . se de una capa superficial, dado que en éste caso la capa super-
ficial puede ponerse sobre la placa de partide antes de configu-
rarse la esquinz, También en éste procedimiento las placas par-
ciales se encolan entre si en la zona de la esquina,

En el tipo de procedimiento descrito en primer lugar es
20. ademds conocido agrandar la juntura producida en la gzona de la
esquina y llenarla con un material sintético fundido, a alta pre
gidn, Este proceder sustituye al proceso de pegado, pero tiene
la desventaja de que es necesario un efecto de calor de mayor
duracién, de manera que solo pueden unirse plaéas de maders que
25, estén plaqueadas cén.una determinada capa superficiél. Queda pox
ejemplo desecartada la unién de placas de madera recubiertas con
lédminas de cloruro de polivinilo.

Tos dos tipos de procedimiento descritos pare unir pla-

cags de madera formdndo una esquina, tienen una serie de desven-

30. tajas. Al unirse placas previamente cortadas tiene que ejecutar—
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tarse de taladros, la posicidn de estos taladros puede predeter-

‘minarse exactamente, lo cudl no es posible con la necesaria pre-
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se posteriormente el recubrimiento con une capa superficial, o
de otro modo se produce en el lado de la esquina una juntura en
la que estd interrumpida la capa superficial.

Al estar forrada previamente uma placa de partida no sur)
ge esta desventaja, pero sin embargo queda descartado el wnir ep
tre si placas de madera de diferente grueso.

Las desventajas comunes de los procedimientos conccidos
consisten en que la fabricacién de la unidn dngular es relative-
mente costosa y en que generalmente para logrer una estabilidad
suficiente tienen que insertarse refuerzos en la esquina, con lo
cudl todaviz més el coste de trabajo y tiempo.

Le invencidn se fundamenta por consiguiente en el come-

tido de indicar un procedimiento de la clase citada al principid,
que en comparacidén a los procedimientos conocidos hasta ahora es
de ejecucidn més sencilla y garaniiza una estabilidad mayor de |
la unidn. '!
Este cometido se soluciona segin la invencién con un pn&
cedimiento cuyo proceso estd indicado en la reivindicacién 1.
Con el procedimiento segin la invencidén pueden lograrse
conjuntamente las ventajas que ofrecen individualmente los procg
dimientos conocidos, sin que tengan que aceptarse por ello las
desventajas. Asi pués puede aplicarse una cape su@erficial en la
zone de la esquina, sin interrupcidn, antes de empalmarse las
placas de madera. A pesar de todo es posible unir entre si pla-
cas de diferentes grueso. Esto ofrece considerables ventajas, en
egpecial en la fabricacién de la caja, para una placa de fondo,
dado que en la placa de fondo tiene que realizarse frecuentemen-

te montajes. En el caso de que esta placa de fondo tenga que do-
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ﬁ pfocedimienxo de la invencidn y la caja obtenida segdn el prece-

. un marco de caja de éste tipo.
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cisién al tratarse del segundo tipo de procedimiento descrito an
teriormente,

Junto a éstas ventajas, lz fabricacidn de la unidn es
realizable con especial ehorro de tiempo y econdmicamente. .

Una caja correspondiente presenta una estabilidad clara-
mente elevade especialmente cuando la placa de fondo estd puestd
del modo segin la invencidn en la restante parte de un marco de
caja fabricada'a partir de una pleca de partida estirada,

A base de un ejemplo de una unién angular segin la in~

vencidn representado en el dibujo se aclaran detalladamente el

dimiento.

Ia figura 1 muestra una representacién detallada de unas

unidn de dos placas de madera, fabricada por el procedimiento de

la invencién. o

La figura 2 muestra un marco de caja con una unién segﬁg
el procedimiento de la invencidn, de la placa de fondo a la res-
tante parte de caja.

El ejemplo de ejecucién representado en la figura 1 mueg
tra una unién de dos placas de madera 1, 2 de las que la primerd
placa de madera 1 tiene un grueso mayor que la segunda-placa de
madera 2. En un ejemplo de empleo la primera placa de madera 1
puede ser la placa de fondo de un marco de caja, por ejemplo pa-

ra un televisor, y la segunda placa de madera 2 puede ser una

pared laterzl de éste marco de caja. En la figura 2, se ilustra

Para la unidén de ambas placas de madera 1, 2 se preparan

estas del siguiente modo:

En la primera placa de madera se fresa en el lado exte-

rior, en la zona marginal, un escote 3 que se extiende por toda
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" apropiada. Ademds de &sto se fieja en el extremo de la placa 2 uy

- -
la profundidad de la caja. El coste 3 presenta en la zona delan-
tera y en la zona traseras, visto sobre la profundidad de la caja)
un canto 4 oblicuo y en la zona central un canto 5 que es perpen
dicular a la superficie de.la primera placa 1. En el lado inte-
rior de la primera placa 1 se fresa ademds paralelamente al can-
to lateral una ranura 6 que transcurre por toda la profundidad

de la placa 1.

La segunda placa de madera 2 que en el ejemplo de ejecuj
cidn representado es wna ﬁared de una caja, se recorta de manera
que presente una longitud mayor de lo que realmente es necesariol.
Dado que debe producirse una ssquina redondeada entre las dos
placas 1,2 la zona de la placa 2, delante de la cudl acabe la
parte rectilinea de la pared lateral de la caja, se fresa tanto .
que quede una pared restante 7 flexible que puede constar de ung
delgada capa de madera restante y de la capa superficial, o team-

bién solo de esta ¥Wltime al tratarse de una capa superficial

trozo final 8 que tiene una altura algo menor que el escote 3
de la primera placa. El trozo final 8 presenta en su canto que
nmira a la perte fresada de la segunda placa 2, una ranura en fox
ma de cufia 9 cuya pared que transcurre hacia fuera estd ligera-
mente curvada. También en el otro canto de la parte fresada de la
segunda placa 2 se encuentra una correspondiente ranurza en forme
de cufia 10, Tembién en la segunda placa 2 estd prevista una ra-
nura longitudinal 11 que corresponde a la ranura 6 de la primerd
placa, La ranura longitudinal 11 esté fresada oblicua en la se-
gunda placa.

Uné vez que ambas placas l, 2 se han preparado del modo

“deserito, se posicionan en la forma deseada y el extremo de la

segunda placa 2 se dobla de manera que el trozo final 8 -entre en
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el escote 3 y la superficie de la segunda placa 2 enrase alii
con la superficie de la primera placa l. Ea la figura 1 estéd re
presentada la segunda placa 2 de trozos antes de doblar y con 1i
neas llenas después de doblarée la esquina,
Lo disposicidn asi montada se mete en un molde de espumg
do (no representado) estd preparédo de manera que puede introdu-

cirse un material sintético espumable en el espacio intermedio

entre la segunda placa 2 y la primera placa 1. Con el material |
sintético espumado se rellenan de éste modo el espacio interme:{
dio entre la primera y la segunda placa 1, 2, la parte fresada
de la segunda placa 2, as{ como el escote 3 de la primera pldca. |
1l y las ranuras longitudinales 6, 11, Ventajosamente el molde de
espumado estéd conformado de manera que en el interior del 4ngaldy
formado pof las dos placas 1, 2 penétran refuerzos 12 que se a@g;
yan en las céras interiores de las placas 1, 2 y se unen con el
material sintético que hay en las ranuras longitudinales 6, 1l1.
El empalmador dngular 13 formado por el material sintético espu-
mado origina debido a ello una estabilidad muy alta de la unidn
entre las placas 1, 2 o bien de toda la caja que estd construid
con tales empalmadores dngulares 13.

La posicidén del empalmador 4ngular en la caja es extraog
dinariamente dado que el material sintético espumado se une por |
una'parte con las placas de madera 1, 2, ¥ pof otra parte la for
ma del empalmador angular 13 origina un’acufiamiento completo en
la caja. Aquf juegan un papel deciviso las ranuras longitudina-
les 6, 11 qué bajo circunstancias-pueden practicarse oblicuas en
las placas de mpdera 1, 2 asi como los cantos del trozo finel 8

v de la parte lateral 2 que transcurren oblicuos hacia afuera.

lMediante la configuracién de estos cantos que transcurren oblicuos

formando una ranura en forma de cufia 9, 10 se consigue ademds un
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ensamble del empdlmador dngular 13 con las segunda placa 2, las
paredes de las ranuras en cufia 9, 10 que transcurren hacia afue-
ra se desarrollan ventajosamente curvadas, de manera que repre-
sentan una continuacién del radio de curvatura del empalmador
dngular 13.

El canto oblicuo 5 ofrece la ventaja de que obliga a ung
formacidn de juntura en el lado exterior de la carcasa. Con el
canto 5 perpendicular puede conseguirse al mismo tiempo la venta
ja de que al introducirse el material sintético espumable en és-
ta zona se garantiza un buen flujo del material sintético a lias
regtantes zonas & espumar,

La figura 2 muestra la situscidn de una unién dngular
deserita en la figura 1, en una caja que estd previsgta especial-
mente para televisores y en la que la placa de fondo estd fijada
& las paredes laterales del .modo anteriormente descrito. Es
agui digno de mencidn el que 2l espumarse la esquina se hace in
necesario pegar la placas de madera a unir entre si, En este caé
so de empleo pueden unirse las ventajas de la fabricacidn de unzg
caja a partir de umna formg extendida, en un proceso de enrolladd
¥y la ventaja de la placa de fondo reforszadaz y la alta estabili-
dad logrado debido & ello. El marco de caja que consta de partes
laterales 21 y parte éuperior 22 se prepara en forma extendida
y se prefabrica.mediante desarrollo geométrico, de manera que
tiene que meterse Unicamente la placa de fondo 23, La unidn de
la placa de fondo 23 con las partes laterales 21 se efectua me-
diante uniones 4dngulares 13 espumadas. Egtas estédn desarrolladas
ventajosamente como se ha descrito a base de la figura 1. Una
ventaja especial de éste método de fabricacidn eonsistg en que

la precisidn de la placa de fondo 3 se mejora esencialmente en

relacidén a los marcos de caja tradicionales, lo cual tiene la
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ventaja de que pueden efectuarse eventuales taladros y montajes
en la placa de fondo 23 ya antes de ponerse en el mardo de caja.
Esto no era posible hasta ahora con los marcos de caja actuales,

Se realiza asi pués un marco de caja que puede realizar-
se de forma sencilla y muy prdctica y presenta una estabilidad
claramente mejorada.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi

como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse cons-—

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti=

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento para unir dos placas de madera forman
do una esquina, empleado en la fabricacién de cejas, caracterizg
do porque comprende las etapas de: fabricar un escote en una pri
mera placa de madera en su lado exterior, & lo large de su can-
to; fresar de una segunda placa de madera de dentro haciz fuera
en la zona marginal de la placa de maners que se produce una.paa
te flexible la que sigue un trozo final de mayor espesor; confdi
mar la parte flexible formando la esquins deseada, de manera quﬁ
lag superficies de lag placag de madera queden enrasadas y quéde
entre ellas un egpacio intermedio; y formar un empalmador de es-
quina mediante rellenado de la zona de la esquina y del espacio
intermedio con material sintético espumable. T

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque un .desarrollo del empalmador de esquina de modo que‘
éste ge prolonga 8l menos parcizlmente al espacio intermedio del
dngulo formado por las placas unidas y se apoya en las caras de
las placas,

3.- Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracterizg
do porque las plaéas estdn dotadas de una ranura paralela a sus
cantos que se miran, que a2l formarse el empalmador de esquina,
se rellenen con material sintético espumable y se desarrollan
como parte del empalmador de esquina.

4,- Procedimiento segin una de las reivindicaéiones lsa
3, caracterizado porque el canto del escote de la primera placa

se desarrolla oblicuo.

5,- Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caracteriz%
do porque el canto oblicuo termina en la parte central de la prﬂ
|

mera placa en un canto que es perpendicular a la superficie de 1a
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primera placa.

6.~ Procedimiento seglin una de las reivindicaciones 1 a
5, caraotefizado porque se ejecuta oblicuwo un canto que nmirz a
la parte fresada de la segunda placa.

7.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a
6, caracterizado porque se do%a de una rapura a un canto que mi-
ra a la parte fresada de la segunda placa.

8.~ Procedimiento éegﬁn una de las reivindicaciones 1 a
T, caracterizado porque la parte flexible de la segunda pla.caf"l
se forma exclusivamente por una capa superficial. .

9.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4, caracteriégg
do porque el material sintético espumable para la fabricacidn - -
del empalmador dngular se introduce en el espacio intermedio su-
tre la primera y la segunda placa gque presenta un canto perpen- :
dicular,

10,~ Procedimiento segln las reivindicaciones 1 a 9, cat
racterizado porque para la fabricacidn de un marco de caja que
consta de dos partes laterales, una parte superior y una perte

de fondo, se conforma una caja parcial que consta de parte supe-

placa extendida, con la que se une una placa de fondo empledndo-
se material sintético espumable.,

11.- Procedimiento para unir dos placas de madera forman
do una esquina, empleado en la fabricacidén de cajas, tal y como
queda sustancialmente descrito en la pfesente Memoris y en les

dibujos adjuntos.
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Esgta Memoria conste de diez hojas escritas a mdquina por
una sola carae.
Madrid, 3 s
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