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MEMORIA DESCRIPTIVA

El prpspntp ha]]azgo 8e. TPflPrP a la fabricacién
dp manlgas hechas solamento con madpra ennoblecida, en pare
ticular para puertas y ventanas, desprovistas de alma o in-
jerto metdlicn y consistentes exclusivamente de ldminas de
madera imprbgggdas con resinas fenbdlicas polimerizables.

Z,Yg se conoce la obéenrién de manijas de madera por
torneacdn;- las cuales se fabrican generalmente con vaciente
trabajo-do torneado durante el cual frecuentemente corren
el riesgo de romperse, Ademds afin cuando dichas manijas de
macdera natural llegan a superar sin dafdos el traba}b de tor
neado, sufren igualmente del inconveniente de una fdcil'rug
tura en narticular por h;ndidura. Se ha tratado de elimi-
nar esta desventaja.produciendo manijas que adn cuando son
consideradas de madera en realidad estan formadas por un
pomo de madera en cuya parte central se ajusta un a]ma 69
arero. En estos casos la madera ejerce 1la func16n dq'ﬂncu—
brir el alma de acero u otro metal, que es esSencialmente la
que absorbe las solicitaciones mecdnicas, Este tipo de ma~
nijas con cuerno orgidnico en metal son bastante costosas y
de efecto estéticn no siemnre satisfactorio.

Las cdificultades derivadas de la preparacién de
manijas esencialmente o parcialmente constituidas de madera
condujeron a la fabricacién de manijas de metal o de aIpa—
ciones metéllcas, las cuales a pesar de los reczentes avan-
ces ¢fl moderno "design" requieren un mantenimiento de puli-
do, lustrado especial o bien de un tratado preventivo, que
en cualquier caso puede dar una impresién de incomnatibili-
6aé ron la madera de 108 marcos que constituyen las puertas
y ventanas en que se acoplan.

La finalidad del presente hallazgo es la de nro-
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veer manijas de madera de bajo coste, que se conjuntan par-~
ticularuente bien con la madera util;iada para puertas y
ventanas.

Estas manijas segfin la invencién estan ca-
racterizadas por el hecho de estar constituidas de léminas
o chapas de madera recubiertas con resinag fenllicas poli-
merizables, las que después del sccado presentan las fibras
de cada chapa dispuestas en la direccidn de las solicita-
ciones y de manerﬁ que den el mfnimo de merma, estando pren
gadas en moldes miiltiples bajo presién superior a 400 Kg/
cmz. y a temperatura tal que se realiza la polimerizacién
de la resina de recubrimiento procediendo a continuacidn
a su desbarbado.

Con objcto de facilitar la descripcidn, las
siguientes figuras muestran casos de realizacibn que se
citan a tftulo ilustrativo y no limitativo de la invencidn.
En log dibujos:

- Lag figuras 1 y 2 son dos foraas esquendticas de realiza-
cidn en perspectiva de los productos de manija para puertas
y para ventanas resultantes del proceso.

- La figura 3 representa una vista en planta de la seccidn
longitudinal de un molde de prensado para 1la obtencidn de
unaAmanija segfn la invencidn.

~ La figura 4 es un esquema de indica una composicibén par-
ticularmente eficaz do las 12ninas de madera ya untadasj ¥
- La figura 5 es un esquesia de bloques de las operaciones
de fabricacidn de las manijas segin la invencién, .
Refiriéndonos a lae figuras 1 y 2, en:ellas la manija (1)
como resultado del proceso presenta una porciln de .empufia
dura verdadera (2) y de una porcién.dq,empalmc (3) cde la

empuiiadura al vidstago metilico que atraviesa el cierre,
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cuyas porciones. 2. v (3 egtin substancialnente

a 90¢ entre sf gi biea la empuﬁbdnra (2) tiene

un perfil ligeranente achaflanado hacia el exterior, pre-
ferentenente a seccidn elfptica aplastada: En la manija
de la figura 2 destinada generalmente a las ventanas,
adopta la forma de una empufiadura (4) desde el centro de
la cual surge el empalme (5) de injerto sobre el bésgago
metflico del cierrc. También aqui la empuiiadura puede
tener forma cualquiera pero estd preferentemente estili-
zada asf como se representa.

En relacién con las formas representadas en
las figuras 1 y 2; la figura 3 nuestra esencialmente un
aspecto del ﬁueble en que opcionalmente segln la forma
de la manija objcto de la fabricacidn, tiene lugar el pro-
ceso que se describe a continuacidn, haciendo referencia
a las figuras 4;. 5, teniendo presehte que, esquemgticamen—
te{:en dicha figura 3y lo que se representa es la seccién
de un mueble (6) en el que se configura la porcién de em—
palme (3) ¥s; sobre ella la cupuiiadura (2); segﬁn una de
las realizaciones. de la invencién, *’

En el coquena de bloques de la figura 5 se re-
presentan las operaciones que se ejecutan para la fabrica-
ciﬁn de una forma econdiica (e las manijas segfin el hallaz-
goe En dicha figura, el primer bloque (7) indica la fase
de rccubrimiento que se practica-sobre cada lémina de ma-
dera que puede ser haya; abeto, abedul; &lamo y hasta no-
gal, cuyo espesor puedé variar desde 0,3 hasta 0,10 4 pre-
ferentemente desde 0,4 hasta 0,8 w/m., ¥ en la que sc¢ apli-

ca el recubrimiento preferentenente entre rodillos revesti-

. dos de goma, con una resina fenblica (por ejcmplo: fenol-
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~“formaldohfdo) hidroaleohélica, sola o mozclada con otras
resinags, por ejemplo con resina fonélica do catflisls acida.
Dichas resinas son de por sf conocidas en el
arte del ennoblecimiento de la madera., Las lédminas unita-
rias asf recubiertas se desecan en (8) por ejemplo a 802C
aproximadamente por espacio de 15 minutos de modo que la
hunedad de agua resicdual sca del orden del 6-8%. Las 14-
minas rcocubiertas y socadas se disponen ahora en (9) de
modo que las fibras de las capas unitarias estén distribui
das en la direccidn o en las dirccciones de las soliecitacip
nes néximas. Los paquetes de 1l4minas asf compuestas se
cortan en (10) en forma de baldosas aptas para el estam-
pado; las cuales se curan en la etapa (11) en horno con
temperatura entre 80 vy mo mas de 1002C por tiempos entre
10 y 25 minutos aproximadamente.“Dicho curado prepara
los paquetes o baldosas de 1éﬁinas a la operacién mis de-~
licada de prensado (12) en moldes de cos partes, las dos
huecas o hembras , que sc¢ someten a una presi5§ superior
a 400 Kg/cu2. preferentemente a 500 kg/cm2. y a una tem-
peratura adecuada a la polimerizacidn de la resina fenbli-
ca, por ejemplo a 1502C, El.prensado se mantiene por nés
de 30 minutos,'preferentemegte més alla cde los 40 minu-
tos y dicho tiempo es tanto mds largo cuanto m8s eleva~-
do es el espesor de la manija
Los'mo}des de prensado son en general mol-
des m&ltiples en condicidnesrde formar varias ménijas a la
veze. Un medio molde con un.s5lo nedio hucco de manija es-
t8 indicado en (6) en la figura 3; como se nota, que co-
rresponde a una mitad de la manija de Figura 1. La ocpe~
racidn de prensado (12) conlleva, ademfs ce la operacién

de prensado en sf a 500 Kg/dm2:; a 1502C, por un perfodo



por ejemplo de 50 minubos, tambifn umna fase o enfriado del

molde y por lo tanto el paquete de liminas prensadas de al-

10

25

30

. rededor de 15-20 minutps, El molde asf enfriado se abre

¥y la hoja de madera ernoblecida en la que sc encuentran
presentes tantas manillas por cuantos son los huecos del
molde mfltiple, se¢ desbarba en (13). ELl desperdicio que
se obtiene de este rehabado ést5 reducido al mfnimo gra-
cias a la feliz composicidn en el molde niltiple que.con-
tiene varios huecos a breve distancia lLos unos de los o~
tros. La Figura 4 rcpresenta una eficaz conposicidn de
14ninas en la que lzs lininas extremas (14 y (15) estdn

a 45¢ en%;e sf mientras que las l8minas internedias (16)
(17), (18) y andlogamente (19), (20), (21) (y asf secgui-
damente (22) son de fibras dispuestas sucesivamente en
posicién alternada a 902, Las lfminas de cabeza y de cola
(14) ¥y (15) pueden preferentemente tener un espesor de

0,4 mm, mientras que lag lémines internas por ejenplo en

&

‘cantidad entre 10 y 40 tienen un espcsor de 0,6 MM

Es evidoente que son posibles otras composiciones

seghin la forma y las dimensiones de la manija. Se quierc
hacer notar aquf el hecho substancial que, si bien las
operaciones mas arriba indicadas son de per sf individual-
mente conocidas, por lo que se¢ refiere al procedimiento
total de fabricacidn de las manijas, segfin la invencién
nunca ha sido aplicédo.en su conjunto a la preparacién-:
de manijas para puertas vy ventanas. En efecto se habfa
siempre considerado que cuerpos complejos como forma, y
particularmente solicitacdos mecdnicanente coro las mani-
jas, no se podfan realizar on maders cnnoblecida., Y
efectivanente no existen hoy en dfa manijas de madera

ennobliecida del tipo objeto de la preparacién segin la
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presente invencidn. Ecta falta de existeacia en ol comercio
de manijas de madera emnoblceida era cdebida adenfs al pre~
juicio téenico relativo a la imposibilidad de absorcibn de
las solicitaciones mecfnicas por parte de las manijas de
madera solanente, también al ulterior perjuicio entre los
téenicos segln ol cual sge debfa excluir la posibilidad de
una fabricacidn industrial de manijas de madera ennobleci-

da. En otras palabras habfa hecho pie la conviceibn, has-

ta ahora, que las manijas en madera ennoblecida no podfan

tener la resistencia mecfnica requerida por un prolongado

funcionamiento de las mismas y que, también si hubiese si-
do posible darles dicha resistencia, esto hubiera sido
posible solamente. con complicados y largos procesos operas=
tivos y las manijas asf obtenidas debfan por lo tanto te-
ner un coste muy elevado.

Superando dichos perjuicios técnicos en el
proceso de la presente invencién se alcanza sorprendente-
mente a fabricar manijas consistentes exclusivaiiente en
laminas recubiertas y prensadas; Que presentan una eleva-
da resistencia mecgnica; duraci&n ilimitada en el tiempo,
Sptima compatibilidacd con la madera de los cierres de pucr-—
tas y ventanas y sobre todo, un bajo coste; al menos compe-
titivo con el de las manijas nenos caras pefo de otra comn-
posicién, disponibles en el comercios

Otro factor ventajoso y no renos substancial
radica en considerar que ¢l aspecto de las manijas obte=-
nidas segﬁﬁ 1a invencién es decididamente superior al de
las manijés convencionales; debido a que prcsentan en su
aspecto la natural veta de la nadera y su color puede asu~
mir los dféti%téstonos deseados, mnerced al afiadido de posi-
bles aditivos en fase de recubrindiento, sin descartar el

.
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hecho que la resina polimerizada proteje indefinidancnie
1la veta de la medera y hace innccesaria cualquier opera-

cifn de manteniniento.

NOTA

‘ Descrito elrobjeto c¢el presente invento, lo que
se declara éomb nuevo y de propia invencién coumprende las
siguientes reivindicaciones.

le= Un procedimiénfo para la fabricacién de mandi-
jas para puertas y ventanas esencialmente en madera enno-
blecida sin alma netilica, caracterizado porque en su rea-
lizacidn comprende, una priiera fase en la que se practi-
ca un recubrlmlento con una resina fendlica hldroalcoho-
lica opc1onalmente mezoclada con otras resinas fenéllcgs
de catalisis %cida sobre una 1§m1na de madera con un GS=
pesor de 0,3 a 0,8 n/m, entre rodillos revestidos de gona,
desecar a una tenperatura inferior a 1002C dichas 18minas
hasta lograr un grado de humedéd entre 6 y 8% distribuyen-—
do las fibras en las direcciones de solicitacifn mec@nica
y polimerizar las resinas de recubrimiento a dicha tenpe~
rutura, someter, en una segunda fase, el oaquete laminar
antes formado a una ooerac16p de curado bajo presidn su-~
perior a 400 kg/cmz, preferentenente a 500 Kg/cmz, vy a
tempefatura de unos 1502C; destioldear finalnente y deshar-
bar el material rosultante. o

2.= Un procedimiento, segfin la reivindicacién 1,

caracterizado en que ol recubrimiento que se practica en
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la primera £ake del proceso se lleva a cabo con la citades
reginas fenblicas o sus mozclas disponiendolas en dos ldninas

a cada extremidad que divergen en 45% entre sf, o bien con

"una serie de 1l&ninas internedias dispuestas cn las fibras

cruzadas a 902,

3.~ Un procedimiento scglin las revindicaciones
anteriores, caracterizado en que ¢l conjunto obtenido cong-
tituye una sola empuiiacdura prolongada seglin un cmpalnie,
en su versibn funcional para manija para puerta 8 u opcio=-
naloicente en una empuﬁadura'sobre una linea medianera en
1a que se injerta el empalme en su versidn de manija para
ventana,

4.~ Un procedimiento para la fabricaciln de
mnanijas bara pucrtas y ventanas.

Scgfin se describe & reivindica en la presente
memoria descriptiva que constarde 9 hojac folidas y escri-
tas a nmfquina por una sola cara.

el
Madrid, a D ENE M

Pede 7

JAIME ISERN
% Pa

Frmede: JESUS PICAZO

HCe
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