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REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

PATENTE DE .w m x c iw .................... ..........

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

que se acompaña a la solicitud de < 

ana P A T E N T E  D E  ... IWJ3HCIOB.... 20 ^  en España

a favor de ,
AnüroR88 Dombrovskia......  ,..... f de r>*r;™a\iA«A

...........................domiciliado en Freibiirg (Alemania) .....
calle de ...Johann von Weerthstr niími 12

por:

Procedimiento para elaboración de objetos revestidos por to­
dos lados con material sintético y dispositivo para su rea­
lización.

N2 9034;

Agente Sr. 0AHMBA8, O arlo,
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!T E J- U H I A D E S C R I P T I V A  

de una
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

por:
"HUXflSDETDáHro Y SU DISPOSITIVO CGBRBSP0í-riiI>2OT PARA LA 
EADKCCACIüN DE OBJETOS REVESTIDOS m  líóTERIAL SINTETICO»

Cuyo registro se solicita por VEINTE ANOS, para España 
y bus Posesiones, a nombre y Pavor ele Don Johanns Andreass 
Dombrovskis, de nacionalidad alemana, residente en li’eiburg 
(Alemania), Joiiann von Weerthstrasse nQ 12,

Se 3-oriere el invento a un procedimiento con su dispo­
sitivo para fabril car objetos elaborados ele maderas y materia­
les sintéticos, cuyos objetos están compuestos de un relleno 
de madera o material similar a acuella y ele un revestimiento 
de material sintético*

El tipo de naciera, y también la clase, naturaleza o cali­
dad de la misma, no tiene importancia. Se convierte (y ésto 
es lo (iue hace tan valioso al procedimiento) madera de cali­
dad inferior, parcialmente podrida, rajada o llena, de nudos, 
en pruauctosde alte calidad y acabados en P o m a  de placas, 
ventanas, pisos, partes integrantes de muebles, peldaños, re­
vestimientos de paredes o elementos de construcción.

Las condiciones de consistencia y solidez alcanzadas en 
el producto final, asi como lo alisado de las superficies re­
sultantes, aumentan todavía mas las calidades de la materia 
artificial aplicada al revestimiento, haciéndola resistente
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a los ácidos, a los álcalis, a la luz, a las influencias 
atmosféricas y a la intemperie.

Dadas las actuales condiciones de la técnica, es innega- 
1)10 la importancia de este procedimiento para la economía 
en general, para la industria, para los oficios y para el 
artesanado.

Según el estado actual de la técnica, se conocen procedi­
mientos ciue proveen moldeados de diversos materiales con re­
vestimientos de material sintético. La aplicación se efec­
túa mediante pinceles, por inmersión, por rociado o inyecta­
do, por vaciado, encolado, prensado o por otros muchos me­
dios,- pero, casi exclusivamente, aplicándose este tipo de 
revestimiento encima ce moldeados de precisión, previamente 
elaborados en dimensiones exactas. Especialmente cuando se 
trata ce objetos de madera, los trabajos preliminares de 
secado, encolado, rectificado, cepillado, fresado o moldeado 
y rebaje a muela, resultan condiciones que exigen mucho tiem­
po y encarecen el artículo. Se sabe que, no obstante estos 
trabajos previos y de elevado costo, los materiales sintéti­
cos aplicados sobre madera no dieren en todos los casos re­
sultados satisfactorios en cuanto a inalterabilidad y consis­
tencia, coro tampoco en lo que se refiere a resistencia a la 
intemperie.

De todos modos, en- las condiciones en que hoy en día se 
encuentra la técnica, puede afirmarse que no existe objeto 
alguna realizado en madera y raterial sintético cuya resisten­
cia. v. la intemperie pueda garantizarse.

Por el contrario, los objetos fabricados en madera y reves­
tidos de material sintético con arreglo a este procedimiento, 
resultan, no solamente resistentes a la intemperie, sino tam­
bién £ gclpesy choques, a la flexión, a los ácidos y a los
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álcalis e inalterables a la lúa, demostrando ademas caracte­
rísticas tan positivas cono ser de superficies más lisas, 
vistosos coloridos y ofrecer cualidades higiénicas realmente 
irreprochables.

, j( ser i pelón 0 el procedimiento.
i:i moldeado de madera a utilizar, o moldeado de materia 

similar a aquella, puede componerse de una sola parte o de 
ruchas piezas. Según las condiciones técnicas de hoy, los 
problemas de este orden surgen de la unión de la raedera con 
el notoria! sintético. Estos problemas puedan solucionados 
con el procedil ¡lento que nos ocupa, el cual posibilita la 
filar, natural del moldeado de madera, aun no trabajado, pero 
con un aumento considerable de superficies realizado mecáni­
camente, y pea rite la incorporación de la fibra de la madera 
en el interior de la capa de material sintético. La fibra de 
madera ya existente y parcialmente levantada por el corte 
áspero ele 1?. sierra, llega a multiplicarse mediante cilindros 
erizos desprendedores.

El moldeado do madera, previamente tratado de esta manera, 
se coloca en el caso de un compuesto de varias partes sueltas 
(por ejemplo, una. placa compuesta de varias tablas y que se 
Junta mediante un listón frontal interpuesto en forma suelta) 
er: un moldeado hueco permanente, que demuestra las dimensio­
nes requeridas clel artículo deseado ya acabado. Naturalmente, 
el moldeado de madera colocado tiene todas las dimensiones 
inferiores a las de la capa de materia sintética también de­
seada. Para garantizar el espesar requerido de la capa de re­
vestimiento, el moldeado de madera o el molde permanente se 
ir oveera con realces. Estos realces serán del mismo material 
de qué esta compuesto el revestimiento y, para que también un 
moldeado de madera curvado, torcido o alabeado y no dimensio-
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nado con medidas exactas se rían tenga Exactamente una ves ce­
rrado el molde hueco permanente, se aplicarán en el centro 
del repetido hueco. Los realces, integrados por materia sin­
tética de cutalizaeién más acelerada, se endurecen inmedia­
tamente después de aplicados, formando d© este modo un sos­
tén solido para el moldeado de madera.

Se cierra luego herméticamente el molde permanente parti­
dle exponiéndole al vacío y, simultáneamente con la aspira­
ción de aire, se exultan todavía'partes esenciales de la, hume­
dad de la randera, reduciéndose además la densidad de aire 
en los capilares de la madera, lo cual, al calentar ulterior­
mente el molde hueco permanente, impide la consecuente dila­
tación ele aire y, por tanto, la posterior formación de bur-
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lujas.
A continuación, el molde hueco permanente se llenará tajo 

presión con la masa vaciada excediendo la medida, vaciándose 
otra vez la masa vertida excedente desde el molde hueco per­
manente mediante un orificio rebosadero. Beto resulta necesa­
rio para eliminar enjuagando eventuales burbujas de aire,
asi como pa enjuagar partículas sueltas de madera clel molde
hueco permanente* La masa vertida introducida, fluye a los 
huecos existentes entre el moldeado de madera y el molde hue­
co permanente, pasa también a. los espacios intermedios de
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las piezas individuales sueltas del moldeado de la madera 
y fluye asimismo en las rugosidades, hendeduras, agujeros 
de los nudos, etc. También enjuagará dicha masa los realces 
previamente aplicados, que so irán rellenando y se amalgama­
rán, mezclándose campietómente durante el siguiente temple de 
recristalización de las masas vex-1idas, quedando invisibles
y homogéneos.

Resulta conveniente cue permanezca una sobrepresión dentro
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110 (leí nolde hueco permanente, llenado y cerrado.

Acto seguido, so abastece el molde hueco permanente du­
rante una unidad de tiempo con temperaturas que Garanticen 
el temple de re cristal isación de la. nasa vertida, antes 
qpe so activen las resinas naturales y la humedad existen- 

115 tas on la madera o en las r.¡aterias similares a aquella.
Ultimado el temple de recristalisaeidn, puede sacarse el
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producto final del no3.de hueco permanente listo para su uti­
lización, pasándolo a su destino sin posterior manipulación 
o tratamiento.

hl proceso de elaboración recien descrito, podrá efectuar­
se si. -plomente mediante un moldo hueco permanente poco com­
plicado y también mediante una instalación sencilla, accesi­
ble a todo taller de artesanía por modesto nue sea, al alcan­
ce '".o cualquier bolsillo' y dentro de un espacio de tiempo no 
superior a diez minutos, resultando aunados lo económico con 
lo novedo30.

KL invento queda demostrado con ejemplo, y ésquenáticamen- 
te, mediante los adjuntos dibujos, en los que:

Finura 1
a) • nuestra un moldeado de madera, áspero, serrado por sie­

rra alternativa (1), cuya superficie se ha trabajado mediante 
cilindros erizos deaprerd eclores ele tul manera que la fibra
de madera so cortó siendo alzada (2).

b) Reproduoe el propio moldeado de madera con los realces 
(3) debidamente dispuestos.

c) Representa el mismo moldeado de madera ya proviso o c.el 
revestimiento (4), evidenciando la incorporación de la fibra 
de madera alzada al material sintético y demostrando igualmen- 
te cono se amalearían invisible y homogéneamente los realces

140 aplicados en dL revestimiento
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Ofrece un i icldeado de madera conpuesto de varias piezas 
(tablas) con notables diferencias de dimensiones e indican­
do también las piezas individuales colocadas sueltas, con 
los realces amalgamados después del revestís liento realiza- 
O.o.

ge evidencia asimismo en esta figura cómo están dichas 
piezas sueltas entrelazadas y compactadas, envueltas por la 
nasa vaciada y encoladas, y cómo la masa vertida ha compen­
sado todas las desigualdades y grietas, asi cono las rugo­
sidades de superficies originadas por la diferencia de di­
mensiones del moldeado de madera.

-  6 -

Representa un moldeado de madera compuesto de dos piezas 
para obtener narcos para ventanas, el cual ha sido colocado 
en un molde hueco permanente convenientemente perfilado (5 
y fia). En cate caso, los realces se lian aplicado, no en el 
moldeado bruto, sino en el molde hueco permanente. 

finura 4
Ofrece, esnueiiiátioámente, una instalación completa para 

la fabricación de objetos revestidos partiendo de madera 
amalgamada con material sintético, cuya instalación se inte­
gra par las partes siguientes: un dispositivo para llenar 
fumado de ra feudo (9), recipiente de mezclar (10), recipien­
te de presión (12), fuera del cual, y por la presión produ­
cida mediante un cor,presor (11), so va prensando la masa va­
ciada, mezclada uniformemente por la válvula de toma (13a) 
al molde hueco permanente (13),

Lo nasa vaciada excedente, cue .lleva eventualmente consigo 
:;urrujas de aire, asi como fibras sueltas de madera, se pasa 
por la válvula de c.escax-ga (13o) al depósito colector, empal­
ando a un grupo al vacío (15) desde donde el material sinte-
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zico sobrante se vuelve a poner de nuevo en circulación.

Lo dicho es riel reflejo cié la invención, ae'aienuo consi- 
Cenarse en eüíívÍuo amplio, nunca en forra limitativa, y re­
servándose ol peticionario cuantos derechos le confiere el 
Vicente Estatuto de propiedad Industrial, muy especialmente 
ol ele ol>tener sucesivos certificados ele adición por los per- 
fectiunarientos o mejoras cjue la práctica pueda aconsejarle.
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Se reivindican a nombre y favor de ix>n Johanns Andreas 
]X>r.íbrovsl:is, en nacionalidad alemana, los términos siguien­
tes :

12.- Procedimiento y su dispositivo corresponuiente para 
la fabricación de objetos revestidos de material sintético, 
caracterizado por comprender un moldeado de madera gue, com­
puesto por una o varias partes con fibras del propio material 
uodresalientes de sus superficies, se establece en un molde 
hueco penm-jiente, Ind i endose dispuesto uno de estos dos ele­
mentos ñnidanertales con realces exue determinan el espesor 
Gol recubrí; lauto, se constituyen del mismo raterial y se 
amigaran con él de forma invisible y homogénea, enjuagándose 
el conjunto merced al llenado del molde iiueco permanente con 
nonas líquidas vertidas c¿ue rebosan las dimensiones de cabi­
da, eliv,inando aire y partículas sueltas de madera por el 
exterior del rolde hueco permanente, al cual so le provee 
con temperaturas nue, dentro de una unidad de tiempo, y antes 
de oue so activen las resinas naturales de la madera y los 
componentes i;-teorantes líquidos, producen un temple de re- 
crietalización de la nasa vertida.

8fi.- Pi’ocec.i.r!ionto, según lo reivindicado en el punto an­
terior, caracterizado poraue los realces distanoiadores apli- 
c«ru os al moldeado de madera, gue pueden configurarse por cuer-
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pos constituidos a manera ele obleas, muflones o chinches, 
e integrados en el propio material ó.el revestimiento o en 
cualquier otro do naturaleza esponjosa, pero que no se pegue 
si raterial sintético empleado en el procedirdentó, se pre­
vienen con una elevación o altura ligeramente inferior al 
espesor ce la capa de raasa vertida para determinar el reves- 
ti. lento y van guiando sueltamente el moldeado de madera du­
rante el llenado con acuella del rolde hueco permanente, pu­
diéndose enjuagar dichos realces por la nasa vertida mismo 
y aplicarse sobrepuestos a los puntos sobresallentes del mol­
deado de madera o, lo que es lo mismo, adosados a los tabi­
ques interiores del repetido molde hueco permanente.

32.- Procedimiento, según lo reivindicado en el punto pri­
mero, caracterizado porque en su dispositivo fundamental, o 
sea en el rolde hueco permanente, se dispone un moldeado in­
tegrado por piezas de maderas encimadas y sueltas que se 
prensan o lai:inan, pasándolas entre un par de cilindros rota­
torios que reducen sus espesores desproporcionados a uno so­
lo uniforme y parejo, previamente requerido, para unirlas 
por medios apropiados antes de su ubicación en el molde hue­
co permanente, lo que garantiza el revestimiento con el mate­
rial sin tetico nás adecuado.

42.- Procedimiento, según lo reivindicado en el punto pri­
mero, caracterizado porque el molde hueco permanente, cImposi­
tivo fuñe amen tal del mismo oomo se lia lidio, se llena con na­
sa líquida vaciada mediante un proceso combinado, 
entre el vacío y no? presión, colocándose para ts 
vcrtioalr.ente y en su extensión más prolongaos en

i
realizado 
operación 

tal senti­
do, es decir, farmando ángulo e incorporánCose la válvula de 
t na en el punto nás- inferior Ce su estructura.

5 2.- Procedimiento, según lo reivindicado en el punto pri-
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mero, caracterizado porque la ¿ensitiad del aire, determina- 
0.a por la subpresión, se reduce en las células de melera antes 
del llenado, extrayéndose la humedad y aspirándose el mate­
rial sintético.

62,- Precediósiento, según lo reivindicado en el punto pri­
mero , caraoterisaüo porgue en el punto más alto del mo3.de 
hueco pemanente se dispone un orificio Ole descarga con una 
válvula de admisión o cierre de dicha. descarga» cuya válvula 
está empalmada mediante un conducto rebosadero con un reci­
piente colector y de depósito uue se puede exponer al vacío 
médiante una bomba de aspiración,

Vfi,- Procedimiento, según lo reivindicado en el punto pri­
mero, caraoterisado porque la mesa lícuida de vaciado se 
prensa rediente un recipiente oe depósito que se encuentra 
lujo presión en el interior ó.el molde hueco permanente, aspi­
rándose 'por el vacío y pasando j,;>or el molde hueco permanente 
anteoicho al recipiente colector.

Ge,- Proc:vi¡ dentó, según lo reivindicado en el punro pri­
mero, caraoteilzado poreue se llena al molde hueco pen-ianente 
con un treinta por cierto más de masa de la que puede admitir, 
durando el deoborCamiento q.ue naturalmente se produce mientras 
que so manifieste todavía aire en 1£ masa de vaciado c!eabor­
dante .

9fi.- Procedimiento, según lo reivindicado en el panto pri­
mero, carneterizado porgue la superficie del moldeado cié made­
ra so dispone áspera, cortándose sus films mediante cilindros 
erizos üeqpreriletores y alzándose preconcebiclar-iénte la super­
ficie c e clichés fibras.

102.- Proeef ir lento, según lo relvind* cae o en el punto pri­
mero, caracterizado porque, para conseguir un revestimiento 
cié meaerial sintético marmoleado o jaspeado, so llena el molde 
nuoco pe:'imánente en sucesión rápida v alternativa con masas de
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112.- iJiíocouii-.iai;to, cerun lo reivindicas o en el purabo pri­

mero, caracterizaso porque le masa de vaciado, líquida, se 
vierte en el interior del molde hueco permanente a tempera­
tura lo nás elevada posible, poro cuídame de <¿ue no reduz­
ca esci•cialnente el tiempo de la polimerización, es decir,

. * a una medía oscilante entre los 40 j los- 50 grados Celsio, 
pudiéndose elevar el material sintético, después del llenado

„ - 275 V cierre del molde hueco permanente, a. una temperatura más

• elevada que, aunque reduzca el tiempo de la pólines-izcción,
so mantenga sin cribarlo por deiva jo de la temperatura de ebu­
llición c.ei fi.ua que corresponda a la presión reinante dentro

* o el repetido molde Iiueoo permanente.
280

% 1 2 2,- iiií̂ aijiixirTO :r su diopositivü aorm’BPciiD^Ts p/.p¿
lu\ h'r hlO'. Jloli luá U. dulOS líhVJiGl’XiXS lia lAdlllAl nlilhTIÜO.
rodo conforme queda Cescrito en la presente Keroria, que 

consta de iXEhLI hojas mecanografiadas por una sola cara, fo- 
liauas y e.ioujos que se aooí pallan.

285 ildriC, 21 de Aposto de 1958.

I



JOHANNS ANDÍEASS DOMBROVSHS HOJA ÚNICA.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



