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@Resumen:

Método de fabricacién de moldura en material
mineral.

Consiste en marcar y profundizar con la herramienta
correspondiente un canal sin terminar de perforar
completamente la piedra en su superficie junto a un
segundo rebaje a modo de escaldn, formando la
figura geométrica que se desee y tomando como
referencia dicho surco comenzar a mecanizar el
disefio de moldura hacia su parte superior central,
para una vez elaborada la figura de relieve disefiada,
se proceda con un surco interno hasta el fondo
liberando su cuerpo central. Por medio de una fresa o
con la misma bailarina volteando la plancha, se
proceda con el rebaje en escuadra de la arista en su
base interna, para el acoplamiento o encastre de
algin elemento embellecedor, finalmente la bailarina
completara la perforacion del surco inicial y asi
desprender la pieza o figura disefiada de la plancha
de piedra.
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DESCRIPCION
Método de fabricacion de moldura en material mineral.
Objeto de la invencion

La presente memoria descriptiva se refiere a una Patente de invencion relativa a un Método
fabricacion de moldura en material mineral, de especial aplicacion en la industria de marcos,
accesorios y embellecedores de sepulturas o complementos para las mismas y cuya evidente
finalidad es la de obtener un producto de una sola pieza de sencilla y econdmica fabricacion en
su mecanizado, con un resultado duradero, estético y un simple manejo del mismo para su
posicionamiento.

Campo de lainvencion

Esta invencion tiene su aplicacion dentro de industria del arte funerario principalmente, asi
como para la industria de la construccién en general, para embellecedores y resaltes tanto en
interiores como en exteriores de fachadas, asi como la decoracién de interiores y exteriores.

Descripcién de lainvencion

El método de fabricacion de moldura en material mineral para marcos y embellecedores, que la
invencion propone constituye, por si solo, una evidente solucién para la problematica existente
en la actualidad en esta materia, al permitir un mecanizado sencillo del mismo, un proceso
seguro y un resultado estético, duradero, y una muy simple manipulacién para la colocacién en
su interior de cualquier elemento como mosaicos y espejos o fotografia a visualizar dentro del
mismo, sin merma de los posteriores resultados, y todo ello a partir de un producto sencillo y
econdémico.

Es de todos conocido el problema actual, derivados de la fabricacién o mecanizado de marcos
principalmente, en granito o marmol con molduras de diferentes formas y tamafos, por su
fragilidad en el manipulado o mecanizado por lo que, por regla general en el trabajo o
elaboracion y mecanizado normal y habitual se termina cortando las piezas que sean
necesarias con seccion rectangular y si es necesario con su correspondiente corte a inglete
para formar un marco cuadrado y posteriormente ensamblar entre si y en el caso de pretender
dar forma a los laterales, se suelen emplear en la mayoria de los casos piezas similares, sobre
puestas unas a otras y a las que con anterioridad se ha mecanizado la superficie dando
diferentes aspectos de seccién como por ejemplo una que suele ser muy habitual, la seccion
de media cafia, siendo esta adjuntada y pegada sobre una seccién rectangular, de igual forma
se procede cuando se trata de preparar una figura ovalada que con varios tramos curvos se
van seccionando y pegando entre si hasta conseguir la forma mas o menos ovalada. Y es de
esta manera como actualmente se fabrican los contornos de cualquier marco o perfil
embellecedor, siempre de forma individual sus elementos, lo cual conlleva mayor tiempo de
mecanizado y manipulacion con la particularidad afiadida de tener mayor posibilidad de
quebrarse la pieza, por una rotura o descascarillado de algun perfil o arista.

Como se puede uno imaginar, hay diversas formas de proceder con los perfiles, sobre todo con
los perfiles embellecedores dentro del sector de la construccién en general, pero la mas
habitual es la forma descrita con anterioridad, y no es otra que la de mecanizar diferentes
formas de seccion y de manera independiente para posteriormente ir uniéndolas o
ensamblandolas entre si dando las formas necesarias.

Toda la problematica citada se resuelve satisfactoriamente con el sistema que se preconiza, el
cual consiste en preparar sobre una cortadora de un tablero o plancha de granito, marmol o
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cualquier material mineral con las dimensiones necesarias para la pieza o disefio que se
pretende sacar de una sola pieza como marco, procediendo al trazo y vaciado del perimetro
exterior de la figura como por ejemplo un évalo con una profundidad preestablecida sin llegar a
perforar completamente su grosos comenzando a perfilar el trazado y bajando paulatinamente
en cada vuelta hasta la profundidad establecida y repitiendo el mismo mecanizado con un
rebaje o escalos en su lado interno para que, cuando la herramienta esté mecanizando el perfil
del marco, no encuentro un frente de ataque de gran envergadura y fuerce el avance, lo cual
puede provocar el deterioro mas rapido de la herramienta, llegando a la rotura de la misma. De
esta forma el avance en el mecanizado se hace de forma suave, subiendo en cada vuelta de
forma paulatina con las herramientas necesarias, ya sea bailarina o fresa, desde el bajo
exterior hasta la parte alta del interior, este mecanizado puede ser también a la inversa, todo
dependiendo de las formas o secciones que se pretendan disefiar, quitando a su vez el
sobrante de la plancha de granito o marmol en el rebaje para evitar la rotura de la herramienta,
de esta forma quedara la seccion de la figura de moldura disefiada previamente, una vez
obtenida la figura sobre la plancha de granito o marmol, se procedera con la perforacidon
perimetral total del interior del marco, por lo cual se desprendera el cuerpo interior de la
plancha, quedando completamente vacio en su interior y de la mecanizacion solo terminar con
la perforacion completa hasta el fondo, del semi-vaciado perimetral efectuado al inicio de la
mecanizacion para desprender totalmente el marco de la plancha de granito o marmol.

Posteriormente, solo quedara el desbaste manual o mecanizado para quitar las estrias o
rebabas, producto de las herramientas de corte que se han utilizado con la maquina, una vez
limpio el marco se procedera con el pulido y abrillantado con muelas diamantadas y dar fin al
proceso de fabricacion. En el caso de composiciones minerales como por ejemplo el cuarzo
compacto, al no ser posible un acabado pulido y brillante en su totalidad, se procedera al
cepillado con lijas de diferentes granos para dar una textura porosa y uniforma conocida como
piel de naranja. De igual forma y en cualquiera de los casos, de preparar un marco para porta
fotos, espejos o0 elemento decorativo similares, de procedera a mecanizar la parte interna
inferior, bien con una fresa dispuesta en el extremo del cabezal de la maquina o volteando la
plancha de piedra y mecanizando directamente con una bailarina un surco perimetral,
rebajando en forma de escaldn el perimetro interior para encastrar el elemento embellecedor.

Las ventajas y efectos que se derivan del Modelo que se reivindica son las siguientes:

- Por su posibilidad de fabricar en serie y con cualquier tipo de material mineral de forma
econdmicas, siendo el coste del producto muy reducido.

- Por su posibilidad de ser un elemento decorativo, puede utilizarse en la construccién en
general, decoracion de interiores y exteriores.

- La manipulacién y sujeciéon de los marcos se hace de forma sencilla y sujetando y adhiriendo
una sola pieza y no varias como actualmente.

Descripcién de los dibujos

Para complementar la descripcion que se esta realizando, y con objeto de ayudar a una mejor
comprension de las caracteristicas del invento, se acompafa a la presente descriptiva, como
parte integrante de la misma, unas hojas de planos en las cuales, con caracter ilustrativo y no
limitativo, se ha representado lo siguiente:

La figura numero 1.- Muestra la vista en alzado seccionado, donde se puede apreciar la
herramienta con parte de su cabezal sobre el surco del perimetro exterior sin llegar a la base y
el rebaje a modo de escaldn lateral interno.
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La figura numero 2.- Muestra la vista en planta con el canal del perimetro exterior del évalo ya
mecanizado y el rebaje lateral interno.

La figura numero 3.- Muestra la vista en alzado seccionado, donde se puede apreciar la
herramienta emergente del cabezal, perforando el perimetro interior para vaciar el centro, asi
como la seccion del marco ovalado mecanizado.

La figura numero 4.- Muestra la vista en planta del marco ovalado totalmente terminado con
todos los pliegues y rebajes.

La figura numero 5.- Muestra la vista en alzado seccionado del marco terminado con todos los
pliegues y rebajes.

Realizacion preferente de lainvencién

A la vista de las figuras representadas, puede observarse que se trata de una plancha de
piedra (1), la cual se mecaniza con una herramienta (2) efectuando un surco ciego (3) de forma
ovalada en planta y junto a él, otro rebaje interno (4) a modo de escaldn para facilitar desde el
fondo (5) del surco (3), la subida de la herramienta (2) y segun su programacion pueda ir
desbastando el lateral interior (6) emergiendo hasta la superficie (7) para volver a profundizar
con un nuevo surco (8), siendo esta vez perforada la plancha de piedra (1) hasta el fondo y
dejando liberado el cuerpo central (9), dando en este momento la vuelta a la plancha de piedra
(1) para con la base (10) enfrentada a la herramienta (2) a la arista interna (11) proceda con un
rebaje en escuadra (12), por ultimo, se volteando nuevamente la plancha (1) para posicionar la
herramienta (2) en el surco (3) y proceder con la perforacién total del fondo (5) hasta la base
(10) completando asi su fabricacion.

No se considera necesario hacer mas extensa esta descripcidon para que cualquier experto en
la materia comprenda el alcance de la invencién y las ventajas que de la misma se derivan.

Los materiales, forma, tamafio y disposicion de los elementos seran susceptibles de variacion,
siempre y cuando ello no suponga una alteracién a la esencialidad del invento, asi como la
maquinaria que se utilice para tal fin.

Los términos en que se ha descrito esta memoria deberan ser tomados siempre con caracter
amplio y no limitativo.
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REIVINDICACIONES

1. Método de fabricacion de moldura en material mineral, de especial aplicacion en la industria
del arte funerario, asi como en la industria de la construccién en general, caracterizado por
marcar un surco perimetral externo sin traspasar la plancha de piedra.

2. Método de fabricacion de moldura en material mineral, de especial aplicacion en la industria
del arte funerario, asi como en la industria de la construccién en general, segun la primera
reivindicacion, caracterizado por contar con un segundo rebaje a modo de escalén interno.

3. Método de fabricacion de moldura en material mineral, de especial aplicacién en la industria
del arte funerario, asi como en la industria de la construccion en general, segun las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por contar con un rebaje perimetral interno que libera
el cuerpo central.

4. Método de fabricacién de moldura en material mineral, de especial aplicacién en la industria
del arte funerario, asi como en la industria de la construccion en general, segun las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por mecanizar el disefio de la piedra sobre la propia
plancha sin desprender la moldura de la misma.

5. Método de fabricacion de moldura en material mineral, de especial aplicacion en la industria
del arte funerario, asi como en la industria de la construccidon en general, segun las anteriores
reivindicaciones, caracterizado por mecanizar un rebaje a escuadra en la parte inferior o
trasera de la moldura, en todo su perimetro interno.

6. Método de fabricacion de moldura en material mineral, de especial aplicacion en la industria
del arte funerario, asi como en la industria de la construccién en general, segun las anteriores
reivindicaciones, caracterizado por pulir con diferentes lijas de granos la superficie de las
composiciones minerales.
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