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La presente invención se refiere a un procedimiento para 
unir dos placas de madera que se empalman formando una esquina 
para la fabricación de cajas.

Estos procedimientos pueden dividirse en dos 
grupos. En el primer tipo se cortan previamente las placas de me 
ñera que estas junten exactamente en la esquina y se unen allí 
mediante pegado, directamente o con inclusiones de cola ángula- 
res puestas entre medias. En el otro tipo de procedimiento no se 
parte de placas de madera individuales, sino que óstas placas se 
fabrican a partir de una placa de partida. Esta placa de partida 
se fresa en la 'zona de esquina prevista, de manera que las par*-; 
tes producidas con ésto pueden abdorsarse una a otra formando 
una unión ángular. Este principio de procedimiento tiene una im 
portancia especialmente cuando las placas de madera deben dotar­
se de una capa superficial, dado que en éste caso la capa super­
ficial puede ponerse sobre la placa de partida antes de Configu­
rarse la esquina. 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 
además conocido agrandar la juntura producida en la zona de la 
esquina y llenarla con un material sintético fundido, a alta pre, 
sión, Este proceder sustituye al proceso de pegado, pero tiene 
la desventaja de que es necesario un efecto de calor de mayor 
duración, de manera que solo pueden unirse placas de madera que 
estén plaqueadas con una determinada capa superficial. Queda por 
ejemplo descartada la unión de placas de madera recubiertas con 
láminas de cloruro de polivinilo.

Los dos tipos de procedimiento descritos para.unir pla­
cas de madera formándo una esquina, tienen una serie de desven­
tajas. Al unirse placas previamente cortadas tiene que ejecutar-
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se posterioimente el recubrimiento con una capa superficial, o 
de otro modo se produce en el lado de la esquina una juntura en 
la que está interrumpida la capa superficial.

Al estar forrada previamente una placa de partida no sur 
ge esta desventaja, pero sin embargo queda descartado el unir en 
tre si placas de madera de diferente grueso.

Las desventajas comunes de los procedimientos conocidos 
consisten en que la fabricación de la unión ángular es relativa­
mente costosa y en que generalmente para lograr una estabilidad 
suficiente tienen que insertarse refuerzos en la esquina, con lo 
cuál todavía más el coste de trabajo y tiempo.

La invención se fundamenta por consiguiente en el come­
tido de indicar un procedimiento de la clase citada al principio, 
que en comparación a los procedimientos conocidos hasta ahora es 
de ejecución más sencilla y garantiza una estabilidad mayor de. ¡ 
la unión. }

Este cometido se soluciona según la invención con un pro, 
cedimiento cuyo proceso está indicado en la reivindicación 1.

Con el procedimiento segdn la invención pueden lograrse 
conjuntamente las ventajas que ofrecen individualmente los proce 
dimientos conocidos, sin que tengan que aceptarse por ello las 
desventajas. Asi puás puede aplicarse una capa superficial en la 
zona de la esquina, sin interrupción, 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 
especial en la fabricación 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
tarse de taladros, la posición de estos taladros puede predeter-j 
minarse exactamente, lo cuál no es posible con la necesaria pre-j
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cisión al tratarse del segundo tipo de procedimiento descrito an 
terioimente.

Junto a éstas ventajas, la fabricación de la unión es 
realizable con especial ahorro de tiempo y económicamente.

Una caja correspondiente presenta una estabilidad clara­
mente elevada especialmente cuando la placa de fondo está puesta 
del modo según la invención en la restante parte de un marco de 
caja fabricada a partir de una placa de partida estirada.

A base de un ejemplo de una unión angular segdn la in=-* 
vención representado en el dibujo se aclaran detalladamente el 
procedimiento de la invención y la caja obtenida según el proce­
dimiento.

La figura 1 muestra una representación detallada de una 
unión de dos placas de madera, fabricada por el procedimiento de
la invención. '<

La figura 2 muestra un marco de caja con una unión según 
el procedimiento de la invención, de la placa de fondo a la res­
tante parte de caja.

El ejemplo de ejecución representado en la figura 1 mués 
tra una unión de dos placas de madera 1, 2 de las que la primers 
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 lateral de éste marco de caja. En la figura 2, se ilustra 
un marco de caja de éste tipo.

Para la unión de ambas placas de madera 1, 2 se preparar 
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



10

15

20,

25.

30,

la profundidad de la caja. El coste 3 presenta en la zona delan­
tera y en la zona trasera, visto sobre la profundidad de la caja, 
un canto 4 oblicuo y en la zona central un canto 5 que es parpen 
dicular a la superficie de la primera placa 1. En el lado inte­
rior de la primera placa 1 se fresa además 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 ejecu­
ción representado es una pared de una caja, se recorta de manera 
que presente una longitud mayor de lo que realmente es necesario. 
Dado que debe producirse una esquina redondeada entre las dos 
placas 1,2 la zona de la placa 2, delante de la cuál acaba la 
parte rectilínea de la pared lateral de la caja, se fresa tanto, 
que quede una pared restante 7 flexible que puede constar de una 
delgada capa de madera restante y de la capa superficial, o tam­
bién solo de esta última al tratarse de una capa superficial 
apropiada. Además de ésto se deja en el extremo de la placa 2 un 
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 
mira a la parte fresada de la segunda placa 2, una ranura en fon 
ma de cuña 9 cuya pared que transcurre bacía fuera está ligera­
mente curvada. También en el otro canto de la parte fresada de la!
segunda placa 2 se encuentra una correspondiente ranura en forme 
de cuña 10. También en la segunda placa 2 está prevista una ra­
nura longitudinal 11 que corresponde a la ranura 6 de la primera 
placa. La ranura longitudinal 11 está fresada oblicua en la se­
gunda placa.

Una vez que ambas placas 1, 2 se han preparado del modo 
"descrito, 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 allí 
con la superficie de la primera placa 1. En la figura 1 está re 
presentada la segunda placa 2 de trozos antes de doblar y con Ij 
neas llenas después de doblarse la esquina.

La disposición asi montada se mete en un molde de espume 
do (no representado) está preparado 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 intermé-' 
dio entre la primera y la segunda placa 1, 2, la parte fresada 
de la segunda placa 2, así como el escote 3 de la primera placa 
1 y las ranuras longitudinales 6, 11. Ventajosamente el molde di 
espumado está conformado de manera que en el interior del ángulo 
formado por las dos placas 1, 2 penetran refuerzos 12 que se apc, 
yan en las caras interiores de las placas 1, 2 y se unen con él 
material sintético que hay en las ranuras longitudinales 6, 11.
El empalmador ángular 13 formado por el material sintético espu­
mado origina debido a ello una estabilidad muy alta de la unión 
entre las placas 1, 2 o bien de toda la caja que está construids 
con tales empalmadores ángulares 13.

La posición del empalmador ángular en la caja es extrao¿ 
dinariamente dado que el material sintético espumado se une por 
una parte con las placas de madera 1, 2, y por otra parte la for 
ma del empalmador angular 13 origina un*acusamiento completo en 
la caja. Aquí juegan un papel deciviso las ranuras longitudina­
les 6, 11 que bajo circunstancias-pueden practicarse oblicuas en 
las placas de madera 1, 2 así como los cantos del trozo final 8 
y de la parte lateral 2 que transcurren oblicuos hacia,afuera. 
Mediante la configuración de estos cantos que transcurren oblicuos 
formando una ranura en forma de cuña 9y 10 se consigue además unj
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ensamble del empálmador ángular 13 con las segunda placa 2. Las 
paredes de las ranuras en cuña 9, 10 que transcurren hacia afue­
ra se desarrollan ventajosamente curvadas, de manera que repre­
sentan una continuación del radio de curvatura del empalmador 
ángular 13.

El canto oblicuo 5 ofrece la ventaja de que obliga a una 
formación 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 sintótico espumable en és-í 
ta zona se garantiza un buen flujo del material sintético a las 
restantes zonas a espumar.

La figura 2 muestra la situación de una unión ángular 
descrita en la figura 1, en una caja que está prevista especial­
mente para televisores y en la que la placa de fondo está fijada 
a las paredes laterales del ..modo anteriormente descrito. Es 
aquí digno de mención el que al espumarse la esquina se hace in-)- 
necesario pegar la placas de madera a unir entre sí. En este ca-i- 
so de empleo pueden unirse las ventajas de la fabricación de una 
caja a partir de una forma extendida, en un proceso de enrollado 
y la ventaja de la placa de fondo reforzada y la alta estabili­
dad logrado debido a ello. El marco de caja que consta de parte: 
laterales 21 y parte superior 22 se prepara en forma extendida 
y se prefabrica mediante desarrollo geométrico, de manera que 
tiene que meterse únicamente la placa de fondo 23. La unión de 
la placa de fondo 23 con las partes laterales 21 se efectúa me­
diante uniones ángulares 13 espumadas. Estas están desarrolladas 
ventajosamente como se ha descrito a base de la figura 1. Una 
ventaja especial de éste método de fabricación consiste en que 
la precisión de la placa de fondo 3 se mejora esencialmente en 
relación 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 marco 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 práctica y presenta una estabilidad 
claramente mejorada.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, 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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1. - Procedimiento para unir dos placas de madera forman
do una esquina, empleado en la fabricación de cajas, caracteriza 
do porque comprende las etapas de: fabricar un escote en una prj, 
mera placa de madera en su lado exterior, a lo largo de su can­
to; fresar de una segunda placa de madera de dentro hacia fuera 
en la zona marginal de la placa de manera que se produce una par 
te flexible la que sigue un trozo final de mayor espesor; confor 
mar la parte flexible formando la esquina deseada, de manera quí 
las superficies de las placas de madera queden enrasadas y quede 
entre ellas un espacio intermedio; y foimar un empalmador de es­
quina mediante rellenado de la zona de la esquina y del espacio 
intermedio con material sintético espumable. ' j

i
2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque un-desarrollo del empalmador de esquina de modo que 
éste se prolonga al menos parcialmente al espacio intermedio de] 
ángulo formado por las placas unidas y se apoya en las caras de 
las placas.

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, caracteriza 
do porque las placas están dotadas de una ranura paralela a sus 
cantos que se miran, que al formarse el empalmador de esquina, 
se rellenen con material sintético espumable y se desarrollan 
como parte del empalmador de esquina.

4. - Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 
3, caracterizado porque el canto del escote de la primera placa 
se desarrolla oblicuo.

5. - Procedimiento según la reivindicación 4, caracteriza
do porque el canto oblicuo termina en la parte central de la pri1
mera placa en un canto que es perpendicular a la superficie de l̂ a
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primera placa.
6. - Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a

5, caracterizado porque se ejecuta oblicuo un canto que mira a 
la parte fresada de la segunda placa.

7. - Procedimiento segdn una de las reivindicaciones 1 a
6, caracterizado porque se dota de una ranura a un canto que mi­
ra a la parte fresada de la segunda placa.

8. - Procedimiento segdn una de las reivindicaciones T  a 
7) caracterizado porque la parte flexible de la segunda placan 
se forma exclusivamente por una capa superficial.

9. - Procedimiento segdn la reivindicación 4) caracteriza 
do porque el material sintético espumable para la fabricación 
del empalmador ángular se introduce en el espacio intermedio en^ 
tre la primera y la segunda placa que presenta un canto perpen- . 
dicular.

10. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 9; ca­
racterizado porque para la fabricación de un marco de caja que 
consta de dos partes laterales, una parte superior y una parte 
de fondo, se conforma una caja parcial que consta de parte supe-' 
rior y partes laterales, mediante acodamiento a partir de una 
placa extendida, con la que se une una placa.de fondo empleándo­
se material sintético espumable.

11. - Procedimiento para unir dos placas de madera formar, 
do una esquina, empleado en la fabricación de cajas, tal y como 
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en los 
dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de diez hojas escritas a máquina pot 
una sola cara.
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