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PATENTE DE INTRODUCCION

que por diez afios se solicita a favor de la firma APARAN, S.4.,
domiciliada en Santesteben ( Navarra ) y que ha de recaer sobre
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PANELES CON VETEADO Y COLORIDO
ARTIFICTATES APLICADOS POR HUECOGRABADO INDIRECTO.

Memoria Descriptiva

ELl registra de la Patente de Imtroduccién que se solici~
ta tiene por objeto garantizar la explotacién exclusiva en tada
el territorio nacional y sus posesiones de un . procedimiento de
fabricacidn de paneles con veteado y coloride artificiales apli~
cados por huecograbade indirecto, conforme se describe a conti~

nuacidmn.
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BEL gramr incremento en la demandas de paneles con‘drachapa—-

dos, de maderas nobles con hermoso veteado, ha provacado: una. . ...:

extraordinaria escasez y consiguiente carestia que, hace, a veces

prohibitive este codiciada material. “uet

Estas circunstancias han espaleado la :i.nventﬁfé; ‘de los
técnicos de esta rams de la industria, especialmente an Io refe—
rente a musbles y contrachapado, 1o que he cristalizado en nuevos
métodos: que permiten elaborar cualquier tip.a de contraépapado;,
gin oscilaciones en el precio y sin renunciar a los coloridos y
veteados de Ias maderas nobles.

La patente de introduccidén cuyo registro se prevende se
refiere a un procedimiento de fabricacidén de paneles con veteados
¥ coloridos artificiales por hueco—-grabado indirecta, partiendo.
de contrachapados o aglomerados de vibuta ordinarios y logrdundose
a coste reducida, un producto. final de gran valor estético y
éptimas propiledades mecdnicas, técnicas y quimicas.

Se puede dar, asi, satisfaccidnm a losg mas variados éusﬁos

del cansumidor, y los almacenistas de contrachapados, sin embargg

‘pueden simplificar su almacenado, ahorrando. espacic en el almacen

Con egte procedimienta se eliminen las enojosas variscio~
nes en los tonos de los contrachspados naturales y se posibilite
la sustitucidn de partes defectuosas, por ejemplo, debido al .
trangporte, por otras de idéntica coloride y veteado.

Comoa: es factible reemplazar de modo simple el redille
impresor o. temer a mano: una serie de contrachapados semiacabados,
ge. dispone de una granm flexibilidad tanto en la plenificacidm
como: en el surtido de acabadcos para un gran mimero.. de modelos y
veteadas,, ﬁrindando, asi, & la industria una amplia gel.ectividad.
de color y dibujo. que salva. la uniformidad propia de Ia racionga-—
lizacidn.

EL presente procedimiento, no obstante susg sefialadas
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ventajas, no requiere grandes instalaciones, sinc que -pu‘ede inter
calarse facilmente en una cadena de produccidn.

Ta impresién se lleva a efecto mecdnicamente, rp;ediante.
una juiciosa combinacién de los pracesos huecog;:a,hadc;, ¥y offget,
¥ el desarrollo actual de Ia técnica del grabado y de i'a;s lacas
v la aparicidén de nuevos materieles de répido secado y dureza.,
garantizan una reproduccidn exacta del modelo natural deseado..

EI procedimiento chjeto de la patente de introduccidn
@ue gse solicita consiste, esencialmente, en gometer el material
soporte, tal como tablercs de madera, tableros de cont:;abhapados,'
paneles de agiomerado, de viruts de madera, paneleg de fibra o
gimilares, que ha sida previamente tratado y acondiciona&o, a la
aplicacidn de una imprimacién con mordientes a ba:r:nicéé de fondo
opacos traslicides. o trasparentes; de une impresidn de la veta
medisnte un rodillo impresar por’cador de un grabado, obtenido por
pracesos fotogrdficos conocidos, y de una capa superficial de
proteccidn a hase de lacas, nitrqcelulo:sa, melamina, poliesteres
o productos similares, intercaldndose una fase de secada natural
o artificial despues de cada una de dichas aplicaciones de imprid-
macidén impresidén y laqueado o barnizado.

Casa de requerirlo asi el logpo de una buene impresidn,
se introduce una fase eventual de alisado del material soporte,,
tras el secado que sigue a la imprimacién. FPor otra parte cuando
se trate de superficies particularmente rugasas o desiguales, se
repiten dos o 'mfs veces lag operaciones de aplicar la capa de

imprimacidn y subsiguiente secado, e, igualmente, cabe aplicar

" mas de una capa superficial protectora con uns fase intermedia

de gelificacién entre capa y capa, si se requiere una prateccidn
especial, como, por ejempla, cuando los tableros o paneles se

destinen a la fabricacién de mesas.
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EL logra de taodas las ventajas del procedimiento: depende
gr-andementa del rigor técnice con que se ejechte y del escrupula-—
s respeto del detalle tanto respecto al propic procedimienmta
como & log preparativos que exigen los materiales a emglear.

En todos los casos es preciso un tratamiento pre:.;via de
Ios tableros o contrachapades, para que estén bien calibrédos y
presenten superficies exmcta y perfectamente lijadss, con toleran-
ciag de espesor minimas.

En Ios casos en que interese que en el tablero acadada se
aprecie el colorido del propic contrachapade se utiligzard una
imprimacilén ‘transparente o traslicida. '

Ia bage para la impresién transpa:cen;te o traslicida sole
fiuede aplicarse mediante una mdquina de rodillos. Se consigue asi
un buen contraste resaltando el colorido del poro. Para contrachg—
pado: de pora fino se puede trabajar ventajosamente con una méquina
de rodillo con cuchilla. Ia mdquina de rodillos con cuchilla garan;
tiza una dosificacidn muy exacta y uniforme de la cantidad aplica-
da. Ia aplicacldn com maquine de rodillos supone un ahorro muy
eonéiderahla..

Los contrachapados que sean mds oscuros que el veteado.
pretendido, o que de manera extrafla obscurecen posteriormente mu~
cho, con defectos, nudes, contrachapados no uniformes y todas las
maderas que no. presentan un aspecto natural, tienen que recibir
slempre una imprimecidén cubriente,

La imprimacidén cubriente no significe en todos los casos;,
un llenado del poro. Se pusde también emplear en las aplicaciones
cubrientes de la bage para la impresién, superficies .contrachapa—
das, en las que guede el poro natural. La base para. la)impresién
cubriente puede ser gplicada mediante mdqquina de rodillos, néqui-

na. de cortina o con el rodillo de cuchilla.
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EL recubrimiento: directo de conglomerados se consigtie
de la mejor forma, mediante la mdquine de emplastecido con mate—
riales de gran poder de rellenc; se puede trabajar con la mdqui—~
na de cortina, pero es. necesario, pogteriormente, un li‘.jado‘ a
fondo para conseguir unz buenz. superficie. Hay el pel;i.gra: en los
conglomerados de virutas grandes, de gue las virutas 1‘19:‘ se moajen
blen y no se llemen bien las cavidades. Hay que temer qQue sea.
necegario mucho trabajo y que se noten las virutas.

Para la mejor comprensién del procedimiento: obj_he‘t'q; dea la
patente de introduccidn que ge deéea regi.strar se dan a,continua—
cién unos ejemplog de su e,]ecuc:l.én segtim la calidad Sll_QBI'flClal
deseada. y el material a apl:.car,. Estas ej emplas sirven para dar-
tan solo una idea, pues. es preciso e imprescindible una ada.pta-
cidn a las condiciones. particulares en cada caso y que dependeﬁ.-

de la instalacidén de cada :f;‘abrics.n'te...

EJENPLO N& T

VMateriales empleados y efectos perseguidos.—

Material soportes Conglomerado contrachapada, p.Ej.: en Macoré..

Veteado ¢ En nogal.

Base de impresidns Transparente. o “oi'asllicida...

I'ipa de. aplicacidnz Rodillos..

Tmpregién s En uno. o dos. colores.

Aspecto superficials Poro abierto, satinado.

Sucesién de operaciones a ejecutar.—

I.~Cepillo: Iimp‘.i‘.ador de polwvo:

2.~Capa de imprimacidn, para formar la base de impresidn, aplice~
da. & rodillo 25-30" gr./m2.

Je~Secados 50 seg., 25-30%; recirculacidén del aire con velocidad

de 34 m/s.

4o~Impresién en dos colores.
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5-—Fonde. de lijado rédpido: a corvina, 70-80° gr./m2_

Ge-Oreado 30 seg., recirculacidn del aire a. .25...3,09. G ‘é,f;h. el acim

dad de 3~4/m.seg..

‘_-t"

Te-Secada 3 mim., recirculacidn de:ll‘~ aire a 35-402¢ o
de. 3~4 m/sege.

8 ~Enfriamiento, 30 seg.

Je~Aligado..

10.~Cepillado: limpiador de polvo.

cil*velocidad

~

ll.~-Taca satinade a cortina, 80 gr./m2

12.-Oreado,30" seg., recirculacién del aire a 25-30¢g¢ con %relocki—-
dad de 3m/seg. »

13.~Secado,. 5 min., recirculacibén del aire a 30:-409C con veloci-
dad de 4~5 m/seg.

14 ~Enfriamiento..

15 ~AImacenado en pilas.

I6.~Superficie interna, 1-2 manos de fondo de lijado. répido en

cortina como: en las operacilones 5 y 9.

EJEPLO N 2

Materiales empleados y efectog perseguidos..—

Material soporter Conglomerado contrachapeado, P. ej.z, en Macorf
Veteado ¢ BEn arce.

Base de impresién:Cubriente, conteniendo peréxido.

Tipo de aplicaciéns A cortina.

Inpresién £ A un solo color.

Aspecta superficials Poro tap.do, gran brille, Iijado. y pulido.

Sucesidn de operaciones g ejecutar .—

L.-Cepillada limpiador de polvo.

2-Ga]§a de imprimgecién para formar la base de i:mpresi;én: aplica~
da.:a. cortina, 70 gr./m2.

3 «~Oreado, 30 seg., recirculacidn del aire a 25-30' 2C con veloci~
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' 4.-Secado, 2 min.,recireulacién del aire a 25-300q o,

dad de 3m/seg.
2 veloci~
dad de 9m/seg. o
5~—Segunda capa de imprimacidén para formar la hage de:'?’mpresién
aplicada a cortina, 70 gr./m2. ‘
6.-Oreado 30 seg. recirculacidén del aire a 25-30g¢ céﬁ velocidad
de 3m/seg.. B
T.—Secado 3 min., recirculacidén del aire 35-409C gqn velocidad
de 5 m/seg.
§.~Inpregiém en un color.
9.~Taca poliester a cortina, 480-500 gr./m2.
10.~Endurecimientos 25 min., recirculacidn aire 20-252¢ con vela
cidad 2 m/seg.;
25 min. recirculacién aire 359C con veLoci—
| dad 2 n/seg.;
10 min. récirculacidn aire 552¢ con velogi—
dad 2 m/seg..
1l.-Almacenamiento.

12.-Después de 24 horas, lijado y pulido.

EIEMPLO N2 3

Materiales empleados y efectog perseguidog.—

Material soporte = Conglomerado contrachapados p.6., en Macoré
Veteado. = Bn arce.

Base de impregiénz Cubriente libre de perdxido.

Tipo aplicacidén &« A cortina.

Tinpresidn  Un solo color.

Acabado superficials Poro cerrado, brillante, lijedo y pulido.

Sucesibn de operaciones a ejecutar.—

1.-Cepillado limpiador del polva.
2.~Precalentamiento, 20 seg., por infrarrojos y teﬁpera’bura, del

objeto de HO-602C.
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3»—Capa de imprimacidn, pars formar la base de impresidén splica—

da a cortina 150 gr./m2. et

oty

4.~Oreado,, 30 seg., recirculacidn del aire a 25-302C “con’ vel0Gim

dad de 3m/seg.
5.-Secado, 4 min., recirculacién del aire a 35-402C cop welocidad
5 m/seg. . L

Q-Enfriamiento, 30 seg.

Tu~Alisada.

8.~Cepillado. limpiador de polvo.

Q.~Impregién a un color.

I0.-Tiaca poliester, a cortina, por el método sandwich~taadem,gOQ:
gr/n? de laca y 100 gr./mZ de catalizador en una sols pasada
con. una mdquina de dos cabezas..

1I.~Gelificacién, 3 min.,recirculacién del aire a 352C.. con velo~
cidad de Im/seg.. '

12 .~Endurecimiento, 2 min., recirculacidn del aire a 20-252C can
velocidad de Im/seg. 7

I3.~Taca poliester por el métoda tandem, 250 gr./m2.

I14.~Gelificacidén, 10 min., recirculacidn del aire a 35%C veloci~
dad I m/seg.

15 ~Endurecimiento, 5 min., recirculacidén del aire a 55¢C veloci—
dad 1 m/seg.

16 ~Enfriamienta.

IT~AImacenamiento.

EJENPTO N 4 (para superficies interiores).

Materialeg empleads y efecltos perseguidos

Material soporte & Conglomerado conirachapado. p.e. abedul 2 & 3

a. eleccidn..
Veteado. = Arce.

Bage de impresidnsz Cubriente, aplicable a espditula.

" Tipo aplicacidén & Mdquina emplastecedora a rodillo.

Impresién # Un solo color.



15

20

25

30

Acabado superficials Poro cerrada, satinado.

Sucegién de operaciones a ejecutar .~

l.~Cepillado. limpiador de polveo.

2.~Tmprimacién sintética de relleno.a rodillo,, gy gr ‘_;/151‘2

3.~Secado, L min., recirculacién de aire a 45-50¢¢ con velocidad
de 4-5 m/seg.

4 .~Impresidn en un color..

5.~Taca nitrocelolésica, 80 gr./m2

6 ...-Or.eado',,, 30 geg. recirculacidén del aire 25-309C con-velocidad
3 n/seg. - |

T.~Secado, 2 min. 30 seg., recirculaci;dn del aire 35..40‘;73' con
velocidad 5 m/seg.

8 .~Enfriamiento, 60 seg.

9.~Almacenamient o.;

Ta imprimacidén de relleno puede aplicarse g cortina,
entoncea la sucesidn de. operaciones seria la Siguientei
l.~Cepillado. limpiador de polva..

Z.~Bage de impresién sintética especial, satinada, 120 gr./m2

3e~Qreado.,, 30 geg., recirculacidn del aire 25-302C con veloci~
dad. 2-3 n/seg. )

4.~Secado, 3 min. con infrarrojos y temperaturs del ohjeto a.
602C con velocidad del aire 4-5 m/seg.

5~Enfriamiento, 60 seg.

6.-Alisado.

T.~Thpresidn..

8.~Taca. netroceluldsica 80, gr./m2. »

Se gobreentiende que, dada la extraordinaria multitud
de factores y circunstancias cambianmtes gue intervienen en la
realizacién del procedimiento,, al‘ canjugarse los materiales

dispomibles, los medios aplicables y los efectos perseguidos en
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cada. caso, han de introducirse modificaciones, adiciones, susti—

tuciones y supresiones de adaptacidén técnica, sin que por ella

se rebase el marco de la probteccidén solicitada. S

NOTA DE REIVINDICACTONES

=

Se reivindica como. de propio y nuevo- en Espafia a favor

de la firma APARAN, S.A., domiciliada en Santesteban (Navarra),

.‘I.o, especificado. en las sigulenies reivindicacioness

.
-

PRmEm..-—Pragedimient o de fabricacidén de paneles con v‘efa‘e;,d’o; ¥
colorido. artificiales aplicados por huecograbado indir’ecﬁzg, ca—
racterizédo, en que el material soporie ( tableros de méd-éfa,,
tableros de contrachapado, paneles de aglomerados de viruta. de
madera, paneles de fibra, o similares ), despuds de ser exacte—
mente calibrado,, ltijado.: ¥ cepillado, es sometida a las siguiém:c—_zs
operaciones, por una de sus superficies ox-por ambas “suce‘sﬁ';.vaien—
tesn .

a)] aplicacién de una capé, de imprimacién com mordientes.
o barnices de fondo opacos, traslicidos o transparentes; .

’ h) secada natural o arfificial;

c) im;gres‘idn de la veta mediante un rodillo impresor
portador de un gré.bado. obtenido. mediante procesos fotogrdficos
aonocidos que sea reproducc:.dm exacta del Veteado deseados;

d) secado netural o artificial;

e) a;gl:.eacn.én de una cape superficial de proteccidén a
base de lacas, nitrocelulosa, melamina, poliesteres o p::od’uc:bog-
sinilares;; '

£) secado natural o artificial.
éEGUNDA-—- EL mismo. procedinienta de fabricacién de paneles: a que:
sg refiere la reivindicacidn primera, caracterizado en que, evezéi

tualmente, se somete el material a una fase de alisedo, tras

del secado: que migue a la imprimacién, si asi Lo requiere la
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obtencidn de una buena impresidén.
TERCERA.~ EL mismo procédimiento a que se refiere la reivindi-—
cacidn primera caracterizado en que cuandor se trate de superfi;
cles particularmente rugosas o desiguales: cabe repe'l:i‘ri dos o
més veces las fasés de aplicacién de la capa de imprimscidn y
de subsiguiente secada.
CUARTA .~ ET mismo pracedimiente de fabricacidm de paneles a que
se refiere la reivindicacién primera, caracterizado en que cuan—
do. ge precise mayor prateccién, por ejemplo en los casos de
tableros aApéneIes destinado a la fabricacidn de meses, cahe
aplicar mds de una capa superficial protectora, con una. 'fé.sa‘
intermedia de gelificacién entre capa y capa. |
QUINTA.~ Procedimiento de- fabricacidn ae paneles con veteador

|

¥ coloride artificlales: aplicados por huecograba&ov indirecta.

Tal y como se deja descrita en la memoris precedente
que congta de once hojas foliadas y mecanografiadas por una sola

de sus caras.

Madrid, L8 de Septiembre de 1.985
P.A. de APARAN, §S.A.
Victor GL1 Vega
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