
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que se acompaña 

a la

so lic itu d  de una patente de invención por veinte años en España

a favor de

Monsieur Auguste LANNOYE domiciliado en GEVAL (sin mas señas)

(B élgica) 

por

UH PROCEDIMIENTO FABRICACION CONTINUA DE LOS REVESTIMIENTOS PARA

ENTARIMADOS (PARQUETS)

La presente invención tiene por objeto aumentar considerablemente e l 

rendimiento económico de las instalaciones de fabricación de los  revesti­

mientos para parquets a base de te jid o  o f ie ltr o  impregnado de un aglome­

rante, preferiblemente una substancia bituminosa ta l como e l asfalto de pe- 

1 tro le o , reduciendo a la vez e l riesgo de los accidentes que corre e l per­

sonal. Estos revestimientos reciben sobre sus dos caras una sucesión de 

enlucidos, de colores de impresión y de barnices, y son excedidos en rolles 

o en carpetas para recubir, los  p isos .

Las diferentes operaciones se realizaban separadamente, es decir de una

manera discontinua.

Este f ie ltr o  era fabricado en ro llo s  en una fabrica de papel o cartón, 

sufriendo estos ro llos  sucesivamente, la impregnación en e l baño de a s fa l­

to , después la coloración del reverso, e l enlucido del reverso y mas tarde 

la impresión de los  dibujos sobre este anverso y finalmente e l  barnizado.

A continuación eran cortados, enrollados, embalados, e tc .

Esta forma de fabricación da lugar a inconvenientes muy serios :

1 . -  Siendo muy higrometrico e l  te jido  de lana tomaba con rapidez la hu-
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nedad natural del aire atmosférico y después de algunas héras ha absorbido 

un tanto por ciento de agua* Después de algunos dias según e l estado del 

aire esta cantidad de agua podia alcanzar hasta 8 y ic

En la segunda operación, que es la impregnación en un baño de asfalto 

r nantenido liquido por una temperatura vecina a los 200°, este agua reco­

gida del a ire , se evapora instantáneamente, pero una parte se mantiene 

en e l f ie lt r o  en estado de vapor encerrado, ocupando la plaza de una c ie r ­

ta cantidad de asfalto que debia servir de cemento entre las fibras de la ­

na; es decir que si se v erifica  e l  corte de dicho f ie ltr o  y se mira bajo 

un gran aumento, se encuentra ademas de las fibras de lana y del betún so - 

l i^ o » una cafttidad de pequeños geodos o alveolos. Si por e l  contrario se 

su sumerje un f ie lt r o  absolutamente lib re  de agua, e l corte no 'Presentará 

mas iue fibras de lana cementadas por un cuerpo solido bien homogéneo, sin 

alveolos Cver f i g .  8 y 8| La consecuencia, es que e l primer f ie lt r o  de as­

pecto esponjoso, sera en fr ic  mucho mas compresible que e l  segundo y cuan­

do se u t ilic e  como cubre-parquets, recibirá y conservará de una manera muy 

*■ sen sib le , la impresión de los muebles o de los  cuerpos que se depositen 

sobre e l p iso, lo cual es un inconveniente muy grave. Estas huellas son, 

naturalmente, mucho menos sensibles, cuando e l f ie ltr o  ha sido empapado 

en e l  estado absolutamente anhidro, puesto que no comprende estos alveo­

lo s  que fa c ilita n  esta disminución de espesor o "penetración".

2*— Esta humedad que e l fie ltro  recupera, por la vaporización en e l ba­

ño, enf ria considerablemente este .

3 — Estas operaciones sucesivas utilizadas hasta ahora dan lugar en ca­

da puesta en marcha y a cada fin  de r o llo ,  para cada una de las operación® 

a una perdida de materias muy importantes y este desecho es tanto mas con­

siderable, cuanto mas reducido sea e l rod illo  en longitud. Por otra parte 

estos ro llo s  están limitados por e l peso enorme que acabaria por hacer 

imposible las manipulaciones.



4 . -  Estas ore raciones sucesivas exigen un personal numeroso, puesto que 

exigen un re-bobina je después de cada oneracion-, Este rebobinage costoso 

es en si una causa de desperdicios y exige maquinas muy precisas y compli­

cadas.

5 . -  Todos estos trabajos de puesta en marcha implican operaciones manua­

le s  para los obreros, ta les como:

a ) . -  Sumergir en e l baño de asfalto a alta temperatura, lo  que es causa' 

de frecuentes accidentes, de quemaduras gra.ves para los  bañadores u otrosjg

b } . -  La introducción en las maquinas de enlucir o en los  cilin dros im­

presores al principio de cada ro d illo , nueva fuente de accidentes por e l 

aplastamiento de las manos o de los  dedos.

Le bobinado después del secado, coarrendé igualmente peligros de aplasta­

miento de las manos y de los brazos Los transportes de los  ro llo s  que pue­

den pesar varios millares de kilogramos, entre cada oreracion, son causa 

a su vez de accidentes r.eales, cualesquiera que sean las precauciones to ­

na da sv

6».- A causa de las frecuentes puestas en marcha de las maquinas de enlu­

c ir  y sobre todo de imprimir los cilindros o ro llo s  con sus dibujos, la 

regularidad de estos aparatos se pierde mas frecuentemente y da lugar i -  

gualmente a perdidas o desperdicios.

Para obviarcestos inconvenientes, es preciso hacer continuo todo e l tra ­

bajo de la fabricación de estos cubre-parquets, es decir en lugar de ve­

r if ica r  en cada jornada de trasgo veinte o treinta detenciones, lim itarlas 

a la puesta en marcha por la mañana, o mejor, para e l  trabajo de día y de 

noche, lim itar las puestas en marcha a una vez por semana.

por otra parte se da a continuación a titu lo  de ejemplo no lim itativo, 

la descripción esquemática de una instalación conforme al objeto de la in ­

vención, y permitiendo alcanzar e l  fin  deseado.

Nos referimos a las figuras de los  adjuntos dibujos en las cuales:
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Las figuras 1 a 7 son. elevaciones esquemáticas parciales de una insta­

lación  constituida por las maquinas representadas, dispuestas unas a con­

tinuación de otras.

La fig '. 5 bis representa la variante de instalación en la cual la im­

presión del dibujo se verificaría  pacr medio de una maquina de tablero y 

grabado planos.

La f i g .  8 es un corte aumentado a través de un producto de una fabrica­

ción discontinua, mostrando las burbujas de vapor de agua encerradas.

La figura 9 es un corte aumentado a trabes del producto obtenido por e l 

nuevo procedimiento, mostrando su homogeneidad.

Para realisar este ob jetivo, se instala una maquina de papel o cartón cao 

prendiendo: una cubeta a_ en la cual se encuentra la pasta de papel a base 

de lana. Un depurador b que elimina las impurezas. Una tela metálica c so­

bre la cual se opera e l fie ltra d o . Prensas d, e, f ,  exprimiendo la mayor 

parte del agua de la hoja que se produce de una manera continua, seguidas 

de un fuerte secadero, compuesto de cilindros calentados al varor, a una 

presión ta l que la hoja salga completamente anhidra. Esta hoja continua 

pasa entre dos placas, muy planas y huecas i en las cuales circula e l va­

por a alta presión, lo cual permite mantener la hoja muy ca lien te . Peffi- 

tra entonces en e l bañ° de asfalto h mantenido a la temperatura deseada 

por mecheros de gas o cualquier otro medio. El f ie ltr o  que sale muy ca­

lien te  de a l l i ,  sufre una primera presión en ¿  sobre dos ro d illo s  lamina­

dores que pulen las superficies. En k se enfria bruscamente por los  chorree 

de aire fr ió  o cualesquiera otros sistemas, ta les como regado, re fr ige ­

rantes de cloruro de ca lcio , e t c .  y pasa a I donde recibe sobre e l rever­

so una capa de enlucido hidrófugo a base de resina natural o de resina 

s in té tica . De a l l i  pasa a una tendedora donde durante varias horas se 

v e r ifica  e l secado de esta primera capa; de a l l i  la hoja continua a una 

segunda maquina de enlucir n que enluce e l anverso de una capa de color
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a base de pigmento, creta o sulfato de bario y de aceite secante. Este en­

lucido se seca sobre un tendedera largo ^  durante 24 horas alrededor en 

condiciones apropiadas de temperatura, con intervención de rayos u ltra­

v io leta  o de ozono.

La hoja continua, es entonces impresa con mesa rotativa I y grabado c i ­

lin drico  2 o sobre una maquina plana 3 y de grabado plano 4 como se mues­

tra en la figura 5bis. Sobre esta maquina r la superficie superior recibe 

e l  dibujo en varios colores. Esta hoja continua pasa entonces a un secade­

ro n" destinado a secar esta impresión durante un tiempo que varia de 12 

a 24 horas. El f ie ltr o  abandona este secadero y pasa a la maquina de bar­

nizar que da al tapiz e l lustre y barniz exigidos.

Se v erifica  después e l cuarto secado en e l  tendedero £** y después e l 

bobinado sobre un aparato figurado esquemáticamente por wxy. El f ie ltr o  

avanza en todos lo s  aparatos a la misma velocidad.

Una instalación semejante presenta consideró les  ventajas, de la s  cuales 

las principales son:

A ./ Formación de un f ie ltr o  mucho mas homogéneo y por tanto menos pene­

trable y recibiendo menos fácilmente la impresión de las huellas de lo s  

muebles que se depositen sobre é l .

B|/ Mantenimiento del baño a una temperatura constante y conveniente.

Z . f  Disminución considerable de mano de obra.

D,  /  Reducción casi a l absoluto de los  riesgos de accidente del personal 

ocupado.

E . /  trabajo mucho mas perfecto de todas las maquinas sucesivas, menos 

sejuetas a desajustes.

p . /  Supresión de numerosas maquinas intermedias, costosas, peligrosas 

y productoras de desperdicios.

R O T A
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La presente invención, comprende fe 3 siguientes reivindicaciones:

1 ,!.- Un procedimiento de fabricación de los  revestimientos para parquets 

a base de te jid o  o de f ie lt r o  impregnado, caracterizado por e l Lecho de 

que la sucesión de las operaciones de preparación, depuración, laminado, 

i secado, calentamiento del soporte, impregnación, pulido, enfriamiento, 

enlucidos y secado, impresión y secado, caraizado y secado, bobinado y 

rendimiento, se verifican  de una manera consecutiva y enteramente conti­

nua gracias al hecho de que las maquinas que ejecutan estas diferentes o -  

peraciones, están dispuestas en serie y hecha3 mutuamente dependientes, 

bajo e l  punto de vista de su rendimiento,

2w- Un procedimiento de fabricación como se reivindica en 1, caracteri­

zado por e l hecho de que la impregnación del soporte por e l  aglutinante 

a l verifica rse  inmediatamente después de la preparación, sacado y calen­

tamiento de dicho soporte, la oclusión de burbujas de vapor de agua en 

la  masa del producto queda efectivamente suprimida1.

3 . ~ Un procedimientonde fabricación como se reivindica en 1 y 2, carac- 

v terizado por e l  hecho de que la impresión se verifica  preferentemente por

una maquina de mesa rotativa y grabado c ilin d rico , aun cuando las maquinas 

de mesa y grabado plano pueden ser utilizadas igualmente*

4 .  -  En resumen reivindico como de mi exclusiva invención y como objeto 

sobre e l  que ha de recaer la patente que se so lic ita  por veinte años en 

España : m  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION CONTINUA DE LOS REVESTIMIENTOS PATA. 

ENTARIMADOS (FARQUETS)s

Todo conforme queda descrito en la presente Memoria que consta de 3eis 

h.ojas escritas a maquina por una sola cara y dibujos adjuntos.

Madrid 16 de abril de 1927
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