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57  Resumen:
Procedimiento de fabricación de ataúdes, compuestos
por un vaso y una tapa que comprende cortar tres
chapas (1, 6 y 7) de madera de diferente grosor y
naturaleza; proceder al moldurado mediante fresado
de una de las superficies de las chapas de mayor
grosor, para obtener las curvas (12) de la superficie
lateral externa del vaso y tapa; encolar sobre la
superficie moldurada la chapa (1) de menor grosor y
sobre la superficie opuesta plana la chapa (7) de
grosor intermedio; y proceder al curvado (11) del
conjunto compuesto por las tres capas encoladas
mediante prensado.
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DESCRIPCIÓN 

Procedimiento de fabricación de ataúdes. 

CAMPO DE LA INVENCIÓN 

La presente invención se refiere a un procedimiento de fabricación de ataúdes, compuestos por 
un vaso y una tapa de madera, preferentemente con una superficie externa dotada de una o 5 
varias curvas. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCIÓN 

Por el modelo de utilidad 1060691 es conocido un ataúd cuyo vaso y tapa están constituidos a 
partir de un tablero estratificado, compuesto a base de una pluralidad de láminas de reducido 
espesor, del orden de un milímetro, unidas entre sí mediante un adhesivo. Este tablero se 10 
conforma, mediante prensado, con las ondulaciones o irregularidades que decidirán el diseño 
externo del ataúd. 

Con esta constitución, las ondulaciones o irregularidades de la superficie externa se 
reproducen en la superficie interna de la pared del vaso y tapa, lo cual no permite obtener un 
acabado interno adecuado. 15 

Para evitar este problema es conocido fabricar la pared del vaso y tapa a partir de una pieza 
compuesta a base de tableros de madera de pequeño espesor, unidas mediante encolado, que 
se curvan en prensas y cortan en piezas de altura igual a la del ataúd a obtener. Estas piezas 
se someten en su superficie externa, a un proceso de moldurado mediante fresado para 
obtener las molduras  deseadas. Sobre las bases abiertas se acopla y fijan tableros que 20 
constituyen el fondo del vaso y tapa. Por último, se procede al corte de la pared para separar el 
vaso de la tapa. 

Con el procedimiento descrito se requiere el empleo de una pieza de madera maciza o 
conjunto de chapas unidas mediante adhesivo, con el espesor suficiente para permitir, a través 
del fresado de la madera, el desbaste de la pieza para darle la forma deseada. Consecuencia 25 
de la anterior es: 

- Elevado desperdicio de materia prima. 
- Mayor peso del ataúd puesto que el espesor del mismo no es uniforme (más espesor en 

los lugares no desbastados). 
- Elevado tiempo de procesado. 30 

Un inconveniente más del proceso antes descrito es que el vaso y la tapa de una misma caja 
son inseparables en todo el proceso, lo cual implica que en todas las etapas posteriores 
(fondeado, tintado, acabado, etc.) cada vaso y tapa deben estar perfectamente identificados, 
puesto que no son intercambiables con otros vasos y tapas, lo cual dificulta la fabricación en 
serie. Debido a ello en el caso en el que se detecte algún defecto en alguna de las piezas 35 
anteriores (vaso o tapa) será necesario desechar ambas, puesto que no se podrán intercambiar 
ni fabricar a medida otra pieza que se adapte. 

Por último, hay que tener en cuenta que durante el proceso de moldurado pueden producirse 
astillas en las chapas, lo cual requerirá un gran esfuerzo posterior de lijado, para convertirlo en 
una superficie uniforme y pulida. 40 

DESCRIPCIÓN DE LA INVENCIÓN 

La presente invención tiene por objeto un procedimiento de fabricación de ataúdes que permita 
reducir la pérdida de material, para lograr las curvas externas deseadas, al mismo tiempo que 
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se reduce el peso del conjunto de la caja y el tiempo de procesado, respecto de los 
procedimientos tradicionales. 

Para la fabricación de ataúdes con el procedimiento de la invención se parte de tres chapas de 
madera de diferente grosor y naturaleza: una primera chapa de madera maciza a partir de la 
que se constituirá la cara vista, y cuya naturaleza dependerá del diseño o acabado que se 5 
desee, pudiendo estar constituida por ejemplo de chopo, haya, roble, etc.; una segunda chapa 
de tablero flexible, de bastante mayor espesor, destina a conformar una capa intermedia de 
refuerzo; y una tercera chapa, también de madera maciza, por ejemplo de madera conocida 
con la denominación “fuma” (fromager), procedente de árboles tropicales, y que definirá la 
superficie interna de la caja o ataúd. 10 

Las tres chapas de partida comentadas serán de dimensiones comerciales y se cortarán para 
obtener de cada una de ellas piezas dimensionadas para conformar cada dos de estas piezas 
la pared del vaso y la pared de la tapa. 

De las tres chapas antes comentadas, la primera de ellas, la que definirá la superficie externa 
vista, será la de menor espesor, mientras que la segunda chapa será de bastante mayor 15 
espesor para servir como medio resistente de la pared. 

Una vez cortadas las tres chapas en la forma descrita, se procede al moldurado mediante 
fresado, de una de las superficies de las piezas obtenidas por el corte de la segunda chapa, 
que es la de mayor espesor, para obtener el diseño  de la superficie lateral externa del vaso y 
tapa, con las ondulaciones que recorren periféricamente toda la superficie lateral del vaso y 20 
tapa. 

A continuación se encola sobre la superficie moldurada de las piezas obtenidas de la segunda 
chapa, las piezas correspondientes obtenidas de la primera chapa, y sobre la superficie 
opuesta plana de las piezas obtenidas de la segunda chapa se encolan las piezas 
correspondientes obtenidas de la tercera chapa. Se obtiene de este modo un sándwich que 25 
está compuesto por una capa intermedia, formada por las piezas obtenidas de la segunda 
chapa, una capa externa, formada por las piezas obtenidas por el corte de la primera chapa, y 
una capa interna que estará formada por las piezas obtenidas por el corte de la tercera chapa. 

Una vez formado el sándwich antes comentado se procede al curvado transversal del mismo 
mediante prensado y a continuación se efectúa el corte de los cantos transversales de cada 30 
conjunto de tres chapas curvadas para el armado del vaso y de la tapa, mediante ensamblado 
de las dos piezas que conformarían dicho vaso y tapa, junto con el panel que conformará el 
fondo de los mismo. 

Con el procedimiento descrito, la tapa y vaso constituyen piezas totalmente independientes, 
que se conforman por separado con las piezas obtenidas por el corte de las tres chapas de 35 
partida. 

De las tres chapas que conformarán las paredes del vaso y tapa la primera chapa, que 
conformará la tapa externa de la pared puede comprarse a medida con las dimensiones 
requeridas, mientras que las otras dos chapas se adquieren con dimensiones comerciales, en 
forma de panel o tablero, que se cortan longitudinalmente para obtener las piezas que 40 
conformarán las paredes de vaso y tapa.  

BREVE DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS 

En los dibujos adjuntos se muestran las diferentes fases del procedimiento según un ejemplo 
de realización no limitativo, siendo: 
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La Figura 1 una representación de las tres chapas a partir de las que se formará la pared del 
vaso y tapa. 

La Figura 2 una sección longitudinal de una de las piezas obtenidas por corte de la segunda 
chapa, para la formación de las paredes de vaso y tapa, una vez moldurada una de sus 
superficies. 5 

La Figura 3 es una sección longitudinal del sándwich formado por las tres piezas que 
conforman las tres capas de la pared del vaso y tapa. 

La Figura 4 una sección horizontal parcial de la pared del vaso o tapa, obtenido mediante 
curvado del conjunto de la Figura 3. 

La Figura 5 una sección vertical de la pared del vaso. 10 

DESCRIPCIÓN DETALLADA DE UN MODO DE REALIZACIÓN 

De acuerdo con el procedimiento de la invención las paredes del vaso y tapa del ataúd se 
forman a partir de tres chapas de madera de diferente grosor y naturaleza, una primera chapa 
(1) de madera maciza que constituirá la cara vista, una segunda chapa de tablero flexible (2), 
que conformará una capa intermedia de refuerzo, y una tercera chapa también de madera 15 
maciza (3), que conformará la cara interna.  

Las chapas (2 y 3) pueden ser de dimensiones comerciales y subdividirse mediante líneas 
longitudinales de corte (4) en piezas de dimensiones correspondientes a la altura de la pared 
del vaso o tapa de la caja. La primera chapa (1) será de una madera dependiente del diseño o 
acabado que se desee, por ejemplo a base de chopo, haya, roble, etc., y puede tener un 20 
espesor aproximado de 0,35 milímetros. Esta primera chapa (1) puede comprarse a medida 
con las dimensiones requeridas, según se representa en la Figura 1, o bien en paneles que se 
cortarían longitudinalmente de igual forma que la segunda y tercera chapas (2 y 3). 

La segunda chapa (2) estará constituida a base de un tablero flexible estratificado, por ejemplo 
con un espesor de 15 milímetros. Por último, la tercera chapa, que constituirá la cara interna, 25 
puede estar constituido a base de chapa de “fuma“ (correspondiente a la denominación 
francesa fromager), procedente de árboles tropicales y tener un espesor aproximado de 2,2 
milímetros. 

Una vez cortadas la segunda y tercera chapas (2 y 3) para obtener piezas (6 y 7) de 
dimensiones correspondientes a las de la pared de la caja o tapa, se procede al moldurado, 30 
mediante fresado, Figura 2, de una de las superficies de las piezas (6). Con esta operación se 
obtendrán tramos (8) de menor espesor que junto con los tramos intermedios 9 y adyacentes 
10 de mayor espesor, determinarán en el eje Y las ondulaciones que discurrirán a lo largo de 
toda la superficie lateral del vaso y tapa.  

Seguidamente, según se muestra en la Figura 3, se encola sobre la superficie moldurada de la 35 
pieza (6)  la chapa 1, mientras que sobre la superficie plana opuesta de la pieza (6) se fija 
mediante adhesivo una de la piezas (7). 

Esta operación de encolado se realizará desde la cara interna a la cara externa o cara vista 
Una vez encoladas las tres piezas se colocan en una prensa de membrana donde, con la 
ayuda de un molde con la forma deseada y aplicando vacío a la temperatura apropiada, se 40 
procede al curvado de las piezas para obtener la configuración representada en la Figura 4, en 
la cual las curvas (11) corresponderán a la forma del ataúd y la superficie obtenida  de la pieza 
(6), Figura 2, constituirá el moldurado (12), Figura 5.. El mismo proceso se seguirá tanto para 
las paredes del vaso como de la tapa. 
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La pared total del vaso estará compuesta por dos laterales y de igual forma la pared de la tapa. 
Los cantos de estos laterales se cortan, por ejemplo mediante una máquina ingletadora doble, 
para proceder al ensamblado de los dos laterales que conformaran la pared del vaso o tapa. 

Una vez armado el vaso y la tapa se ensamblan los laterales con el fondo (13) y se colocan los 
refuerzos para darle consistencia al conjunto. De igual forma se procede para la tapa. 5 

Tanto el fondo (13) del vaso como de la tapa se obtendrán a través del corte en pantógrafo. 
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REIVINDICACIONES 

1.- Procedimiento de fabricación de ataúdes, compuestos por un vaso y tapa, caracterizado por 
que comprende: 

a) Cortar tres chapas de madera de diferente grosor y naturaleza, una primera chapa de 
madera maciza que constituirá la cara vista, una segunda chapa de tablero flexible, que 5 
conformará una capa intermedia de refuerzo, y una tercera chapa también de madera maciza, 
que conformará la cara interna, para obtener de cada chapa piezas dimensionadas para 
conformar cada dos de ellas la pared del vaso y tapa, siendo la primera chapa la de menor 
grosor y la segunda chapa la de mayor grosor; 

b) Proceder al moldurado mediante fresado, de una de las superficies de las piezas obtenidas 10 
por el corte de la segunda chapa, para obtener reducciones de grosor que permitan obtener 
ondulaciones que discurrirán a lo largo de la superficie lateral externa del vaso y tapa; 

c) Encolar sobre la superficie moldurada de las piezas obtenidas de la segunda chapa, las 
piezas correspondientes obtenidas de la primera chapa, y sobre la superficie opuesta plana las 
piezas correspondientes obtenidas de la tercera chapa, formando un sándwich de tres capas; 15 

d) Proceder al curvado transversal del conjunto compuesto por las tres capas encoladas, 
mediante prensado, para obtener la forma del vaso y tapa. 

e) Corte de los cantos transversales de cada conjunto de tres capas curvadas y armado del 
vaso y tapa mediante ensamblado de los dos laterales que conformarán cada vaso y tapa, 
junto con el panel que conformará el fondo de los mismos. 20 
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1. Documentos considerados.- 
 
A continuación se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideración para la 
realización de esta opinión. 
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D02 WO 2009051565 A1 (TENTTECH PTE LTD et al.) 23.04.2009 
D03 US 2392298  A (THOMMEN WILLIAM H) 01.01.1946 
D04 US 6094789 A (HANKEL BRYAN M et al.) 01.08.2000 
D05 US 5771548  A (JENKINS KENNETH T) 30.06.1998 

 
2. Declaración motivada según los artículos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecución de la Ley 11/1986, de 20 de 
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaración 
 
El objeto de la invención recogido en la primera y única reivindicación, se refiere a un procedimiento de fabricación de 
ataúdes, compuesto por vaso y tapa, que comprende las siguientes etapas: 
 

a) Cortar tres chapas de madera de diferente grosor y naturaleza, una primera chapa de madera maciza que 
constituirá la cara vista, una segunda chapa de tablero flexible, que conformará una capa intermedia de refuerzo, y 
una tercera chapa también de madera maciza, que conformará la cara interna, para obtener de cada chapa piezas 
dimensionadas para conformar cada dos de ellas la pared del vaso y tapa, siendo la primera chapa la de menor 
grosor y la segunda chapa la de mayor grosor. 
 

b) Proceder al moldurado mediante fresado de una de las superficies de las piezas obtenidas por el corte de la 
segunda chapa, para obtener reducciones de grosor que permitan obtener ondulaciones que discurrirán a lo largo 
de la superficie lateral externa del vaso y tapa. 

 
c) Encolar sobre la superficie moldurada de las piezas obtenidas de la segunda chapa, las piezas correspondientes 

obtenidas de la primera chapa, y sobre la superficie opuesta plana las piezas correspondientes obtenidas de la 
tercera chapa, formando un sándwich de tres capas. 

 
d) Proceder al curvado transversal del conjunto compuesto por las tres capas encoladas, mediante prensado, para 

obtener la forma del vaso y tapa. 
 

e) Corte de los cantos transversales de cada conjunto de tres capas curvadas y armado del vaso y tapa mediante 
ensamblado de los dos laterales que conformarán cada vaso y tapa, junto con el panel que conformará el fondo de 
los mismos. 
 
 

Se mencionan los documentos D01-D05 que recogen diferentes ataúdes y procedimientos de fabricación de los mismos 
utilizando madera como elemento principal, sin embargo ninguno de ellos incluye todas las etapas de la invención de la 
solicitud ni la misma secuencia, con los procesos de corte, fresado, encolado, curvado por prensado, corte de cantos y 
ensamblado. 
 
No habiéndose encontrado ningún documento, ni combinación evidente de documentos, que contenga todas las 
características de la única reivindicación independiente, se concluye que la invención según esta reivindicación posee 
novedad y actividad inventiva (art. 6.1 y 8.1 de la Ley 11/86 de Patentes). 
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