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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Espafla,

sus territorios y plazas de soberania, a
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zeno), Italia, relative a:

"PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE LA NADERA
NATURALY
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Inventores: Iuigi Vazzola y Gottfried Ortner

Prioridades: Solicitudes de patente en Italis
ns, 13748 A/69 y 18070 A/69 de
fechas 6 de Margo de 1969 y 1l de
dJunio de 1969, respectivamente.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento para
la mejora de la madera ﬂétural, particularmente pars la produc-
cidn de elementos de madera comprimidos eventualmente provistos

de ornamentacidnes en por lo menos uno de sus 1ladoS. — -~ = = -

En la presente descfipcién con el término "madera natu-
ral" se designa la madera que presenta su veteado'natural; no
debe tratarse por lo tento & fibres, virutas o pequefios recortes
de madera. Sin embargo debe notarse que la madera natural de‘
partida, para la obtencidn de los elementos segin el procedi-
miento de la invencidn, puede estar constitulda por una pieza
Unica o bien por varias plezas o estratos que presentan el Ve~
teado natural y que tienen un contenido de humedad del 16%
aproximadamente., Con el término "mejora" se designa un trata-
miento de la madera natural que lleva a un aumento de densidad

¥y & un mayor peso especifico de la madera asi como a una mayor

resistencia superficial al desgaste. = = = = = = = - - = = o -

Los elementos de madera producidos segin la invencidn
son particularmente adecuados para constituir materiales para
pavimeniacidn (parquet) y en general materiales que, por su em
pleo, requieren un peso especifico elevado y una Jdptima resis-

tencia superficial al desgaste. Si se trata de elementos deco-
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rativos de madera conformados, provistos de un determinado or-
namento en por lo menos uno de sus lados, estos elementos pue

den ser Utilmente empleados en la fabricacidn de muebles. - -

Eg conocido que la madera natural posee una plasticl

dad y una comprensibilidad bastante reduclidas. = = = = = = =

Se ha probado ya obtener elementos decorativos con-
formados aprovechando la deformabilidad de la madera bajo la
accidn concomitante del calor, de la presidn y de la humedad.:
Segln este método conocido, la madera natural humidificada es
puesta en una estaﬁpa ablerta y sometida a compresidn y a la
simultdnea accidn del calor. Sin embargo, este método no da
los resultados deseados y no comprende una mejora de lz made-
ra. Se pueden obtener solamente pequeilas profundidades de de-
formacidn (como mdximo 5 mm) para crear la ornamentacidn deco
rativa e incluso con estas pequefias deformaciones se producen
grietas en la madera. Las temperaturas édoptadas en este méto
do son relativamente bajas y los tlempos de compresidn relati
vamente largos. Las deformaciones obtenidas no son perfectamen
te irreversibles y tienen contornos mno nitidos sino redondea-
dos y la madera toma togalidades oscuras a causa del calor apli
cado durante la compresién. Elementos decorativos conformados
en madera han sido producidos, por tanto, hasta ahora preferen-
temente mediante curvatura de piegzas ae matera natural pero
aprovechando la flexibilidad de la madera incluso mediante ela-
boracidn mecdnica con extraccidn de viruta (entallando, tornean
do, fresando la madera maciza etc.) o bien mediante compresidn
de una pluralidad de hojas de enchapado en estampas o bien apli

cando en combinacidn estos varios métodos de elaboracidn. =~ - -



50

10.

15.

20,

25.

Por otra parte, en la produccidn de paneles de fibra de
madera partiendo de madera desfibrada, es conocido que calen-
tando la mesa fibrosa en presencia de determinada cantidad de
agua y aplicando simultdneamente una fuerte compresidén, en una
estampa cerrada, se realiza una plastificacidn en caliente a
través de una serie de procesos gquimicos y se crea précticamen
te un material nuevo. El principio de las reacciones quimicas
estd, sin embargo, fuertemente obstaculizado, y algunas veces
hasta impedido, por la presencia de aire en los poros de la ma
sa fibrosa. Las reacciones quimicas que se desarrollan en el
curso de este proceso comprenden en substancia una primera fa-
se predominante de hidrdlisis y una fase sucesiva preferente~
mente de condensacidn en el curso de la cual se formen cuerpos
resinosos con caracteristicas hidrdfobas y pegajosas que hacen
posibles, gracias g su termoplasticidad, fuertes deformaciones

1rreversibDleS. = m @ o @ - - . - - e e e o o o e o e - -

El objeto de ia presente invencidn es el de permitir la
produccidn de elementos de madera mejorados, eventualmente pro
vistos de un ornamento, partiendo de piezas de madera que pre-
sentan su veteado natural-para obtener elementos de madera con
elevado peso especifico y éptima resistencia superficial al
desgaste que presenten evehtualmente deformaciones decorativas

irreversibles incluso de notable profundidad y de gran nitidez.

Este objeto se alcanza, segin la invencidn, con un méto-
do que comprende un tratamiento de compresidn en caliente de la.
madera natural humidificada de partida y que estd substanciél—
mente caracterizado porque la madera de partida, antes de ser

sometida a dicho tratamiento de compresidn en caliente, se su~
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merge en un bafio acuoso que contiene piridina y a continuacidn
es secada hasta una humedad residual del 12-16% aproximadamen-

te, después de lo cual se.efectia la compresidn a una tempera-

tura alrededor de 10S 1802C. = = = = m = = — - - - e - -

El bafio acuoso usado para la inmersidn de la madera
natural estd constituido, preferiblemente, por tres partes en
peso de agua y una parte en peso de piridina (C5 H5 N). EL
tiempo de inmersidn de la madera en este bafio puede variar y
es del orden de algunos minutos, por ejemplo cerca de 5minutos
aproximadamente.‘La madera impregnada es después sacada del
balio e introducida en una cdmara de secado en la cual circu-
la aire caliente a una temperatura de 60-80°C aproximadamen—
te. Este aire en circulacidn se hace pasar a través de un con
densador para precipitar el exceso de la mezcla agua-piridina. -

La madera permanece en la cdmara de secado durante el tiempo

‘necesario para reducir el contenido de humedad a un velor del

12-16% aproximadamente. En estas condiciones la maders resul-

t2 1nodora,s = = = = m = .- - e e e .- -

Bste pretratamiento de la madera con la mezcla agua~
piridina se ha revelado‘muy eficaz en el sentido de favorecer
durante el siguilente trétamiento de compresidn a las tempera-
turas usadas (alrededor de 1802C) el inicio y el desarrollo de
la fase de hidrdlisis que la madera sufre. Se ha visto, de he-
cho, que gracias a lé presencia de la piridine en la madera pre
tratada, la fase de hidrdlisis se inicia casi espontédneamente
cuando la madera es sometida a compresidn y a la accidn simul-

tdnea del calor. La compresidn de la madera puede realizarse en
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fases sucesivas. En una primera fase de compresidn se tiene -
el inicio de la hidrdlisis. Después de un cierto tiempo, que
depende del espesor de la madera, se efectda una ulterior
compresidn y se tiene el inicio de la fase de policondensa~
cidn de la madera ya hidrolizada. Aungue si a consecuencia

de la compresidn se crean grietas o roturas en la madera, ég
tas se eliminan completamente en esta fase forméndose un cuer
po homogéneo resinoso q?n caracteristicas hidrdfobas en el
cual permanece visible el veteado natural de la o de las pie-

zas de madera usadas como punto de partida. Gracias a la bre-

‘ve duracidn del tratamiento de compresidn en caliente la made

ra no sufre fuerte coloracidn. = = = = = =« = = = = - o -

Si la compresién en caliente de la madera prefrata-
da se efectia simplemente entre los planos de una prensa se
obtienen panel?s de madera de caras planas los cuales, previa
una operacidn de trabajado sobre la cara que resultard vista,
pueden ser directamente empleados, pdr ejemplo para pavimentg
ciones. Estos paneles presentan une Jptima resistencia super-
ficial al desgaste y un elevado peso especifico. Bl procedi-
miento se presta asi a mejorar notablemente las caracteristi-
cas de la madera natural de partida y hace posible el aprove-
chamiento de maderas menos preciadas para empleos en los cua-

les estas maderas no serian adecusdas de 0tro modo. = = w= = =

La compresidn en caliente de la madera pretratada
puede efectuarse también'en una prensa en la que, por lo menos
un‘plano lleva una estampa con el perfil correspondiente al'ng
gativo de una ornamentacidn que se desea imprimir sobre la ma-

dera. De este modo es posible obtener directamente elementos
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decorativos conformados provistos, en al menos uno de sus
lados, de una ornamentacién de contornos nitidos con de-
formaciones irreversibles asi como de notable profundidad

¥ que presentan el veteado natural de la madera de parti-
da. Al objeto de disminuir la coloracidén que la madera su-
fre durante la compresidn en caliente y de favorecer el ini
cio de las reacciones quimicas que se desarrollan durante
este proceso, puede ser oportuno efectuar la compresidn en
caliente bajo vacio (de aproximadamente 650 mm Hg) de modo
que se elimine el aire contenido en la estampa y en los po-

oS de 1la MAdeTt. = » = = o = @ o o om oo o o o o

Otro modo previsto, 'segin ls invencidn, para producir
elementos decorativos conformados y que se ha revelado parti-
cularmente conveniente en el caso en que se deseen obtener
unas ornamentaciones particularmente profundas y nitidas, con
giste en realizar, en principio, como se ha descrito anterior
mente, unos paneles precomprimidos de caras planas, introdu-
cir gstos paneles, previo oportuno trabajado del lado o de
los lados que resultardn vistos, entre los planos de una pren
sa, de los que por lo menos uno lleva una estbampa cuyo perfil’
corresponde al negatiyo de la ornamentacidn deseada, y efec-
tuar wa ulterior compresidn bajo la accidn concomitante del
calor. Procediendo de este modo se ha visto que es posible im
primir sobre la madera ornamentos decorativos dermayor profun

dided y que tienen contornos perfectamente nitidos. - - - - -

Deve destacarse que, segin el procedimiento descrito,
es también posible componer el elemento comprimido o decorati-

vo de varios estratos de madera superpuestos horizontalmente,
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usando por e jemplo para la cara vista un tipo de madera mis
apreciada que para los estratos internos. Dichos estratos
pueden también ser colocados verticalmente. También compo-
niendo el elemento por varios estratos horizontales o ver-
ticales se obtiene de todas maneras una perfecta y duradera

soldadura reciproca de los varios estratosS. = = = « = = = ~

La realizacidn practica del procedimiento segin la
invencién para producir directamente en una operacidn dnica
de compresidn en caliente de los elementos decorativos con—r
formados se describe seguidamente, a titulo de ejemplo no

limitativo, con referencies a los planos anexos en los que: -

" Las figuras 1 & 3 muestran muy esquemdticamente una

estampa en tres fases sucesivas del procedimiento, = = = ='~

Como resulta de los planos, se tienen dos planos cé—
lentados {de cualguier modo conocido y no ilustrado) de una
prensa y.precisamente un plano inferior 1 y un plano superior
2. Sobre el plano inferior 1 se apoya una placa de base 3 de
acero que presenta, en el lado opuesto al de apoyo, una orna-
mentacidn en relieve 4 correspondiente al negativo de la orng
mentacidn que se desea imprimir sobre la madera. La placa 3
presenta ademds un borde en relieve 5 que circunda la zona

que ocupa la ornamentacidn 4. = = = = = = = = =« - - - - -

Sobre el plano 1 estd apoyado, ademds, un anillo de
silicona 6 que circunda completamente la placa 3. Finalmente,
la estampa comprende una placa superior 7, de aluminio, apdyg
da sobre el anillo 6 y sobre la cual, a su vez, estd destina-

do @ apoyarse el plano superior 2 de la prensg, = « = = = = =
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Como es visible en la figura 1, la pieza de madera 8
preparada como se ha descrito anteriormente (embebida con la
mezcla piridina-agua y secada hasta una humedad residual del
12-16% aproximadamente) es puesta sobre el borde 5 de la pla
ca 3 antes de apoyar la placa superior 7 sobre el anillo de

SIl1i0ONIA B m = tm o e o w mw m o ar m w = m  moam m  ee —

Este dltimo estd provisto de una unidn 9 para conec-
tar el hueco formado por las placas 3 y 7 y por el anillo 6,
a una bomba de vacio no ilustrada. Cuando la estampa estd
preparada como se ha ilustrado en la figura 1 se realiza el
vacio (aproximadamente 650 mm Hg) para eliminar el aire de

dicho hueco y de los poros de la madera 8. = = = = = = = - =

A continuacidén se efectia una primera compresidén aproxi

mendo los planos 1 y 2 de la prensa (ver figura 2) y provocan-

‘do la parcial copenetracidn de la pieza de madera 8 y de la

placa de base 3. En esta fase se mantiene el vacio precedente-
mente creado en el interior de la estampa y tiene lugar el ini
cio de la hidrdlisis de la madera. Después de un cierto tiem-
po, se efectia una ulterior compresidn y al final de la misma
(ver figura 3) la placa superior 7 de aluminio llega a apoyar-
se sobre el borde 5 de ia placa inferior 3, parando asi la ca-
rrera de aproximacién de los planos de la prensa y cerrando
herméticamente el interior de la estampa. En este punto se pue
de cerrar la bomba de vacio. Con esta operacidn se obtiene .el
completo aislamiento de la madera, ya hidroligada, del exterior

y se inicia la fase de policondensacidn. = = = = = « = = « - «

Como se ve claramente en la figura 3, con el cierre com
pleto de la estampa se obtiene que la pieza de madera se adap-
te perfectamente a la placa de base, tomando por tanto su per-

fil. la parte de madera externa al borde 5 de la placa 3 cons
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tituye en el caso comsiderado el desecho, mientras que el
elemento decorativo conformado estd formado por la parte

de madera que se halla completamente dentro del borde. - -

Es de observar que la madera no sufre ninguna colo
racidn sensible durente dicho tratamiento gracias a la bre-
ve permanencia en la estampa calentada. Este tiempo de per-
menencia es, por ejemplo, del orden de 60-80 segundos para
una prdfundidad de la S}namentacidn acabada de aproximada-

mente 12 mm y un calentamiento 1852C. = = = = = = = = « = -

Debe notarse, que en el procedimiento segin la ine
vencidn, no se han usado ni ligantes ni adhesivos adiciona-

dos & la mafera, = = = = = = = - . - - - - — e e e e - -

Como se ha precisado anteriormente, la aplicacidn
del vacio durante la operacidn de compresidn en caliente n&‘
es indispensable. Asi, en la instalacidn ilustrada en el
plano adjunto pueden faltar el anillo de silicona 6 y la

unidn 9 de conexidn a la bomba de vacio, = = = = = = = - -

Lo misma instalacidn puede ser utilizada para la
produceidn de elementos decorativos conformados a partir de
paneles ya precomprimidos que a su vez pueden ser preparados
empleando la prensa con sus planos inferior 1 y superior 2

sin la estampa constituida por las placas 3y Te = = = = — =

NOTA

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plaszas de soberania, las siguientest - = = - =~
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimientc para la mejora de la madera natural,
particularmente pars la produccidn de elementos de madéra
comprimidos eventualmente provistos de ornsmentos, que com

5. prende un tratamiento de compresién en caliente de la made
ra natural humidificada de partida, ceracterizado porque
1la madera de partida, antes de ser sometida a dicho trata-
miento de compresidn en caliente, se sumerge en un bafio acug
£0 que contiene piridina y a continuacidén es secada hasta
10. una humedad residual del 12-16% aproximademente, despuds de
lo cual se efectia la compresidn a una temperatura alrede-

dor de los 18080, = = = = = = = - B T T

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteriza
do porgue la madera natural se sumerge por algunos minutos
15. . en un bafio constituido por tres paries en peso de agua y por

una parte en peso de piridina. — = ~ = = = - = = - = o = ~ =

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque lz madera impregnada en el bafio acuoso que con-
tiene piridina se seca mediante aire caliente a una tempera-~
20, tura de 602-802¢ aproximadamente del cual es conti{nuamente

eliminado el exceso de le mezecla agua-piriding. = = ~ - - ~

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque la madera preparada con la megcle ague-piridina

e es sometida & compresidn en caliente es de una sola pie-

25, ZBe = = = = - - - - I i eI

5.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
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do porque la madera preparada con la mezcla 2gua-piridina

que es sometida a compresidn en caliente es de varias Prie
zas, preferiblemente dispuestas en estratos superpuestos

horigontalmente o dispuestas verticalmente., = = « = = = ~

6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca=-
racterizado porque la compresidn en caliente de la madera
preparada con la mezcla agua-piridina se realiza en varias

1

fases sucesivas con intervalos intermedios. = = = = « o «

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque la maders preparada con la mezecla agua-
piridina es comprimida en caliente entre los planos deAuna
Prensa y porque el panel comprimido obtenido es trabajado

por su cara destinada a ser vista.e = = « = = = = - - = - -

8.~ . Procedimiento segin la reivindicacidn 7, ca~
racterizado porque el panel comprimido trabajado por su cg
re 0 caras que resultardn vistas es introducido entre los
plancs de una prensa de los que por 1o menos uno lleva una
estampa cuyo perfil corresponde al negativo de un ornamen-
to a imprimir sobre el panel comprimido y porque se efectda
en dicha prensa una ulterior compresidn bajo la accidn con-

comitante del colorYe = = = =« = = « = = - e - = -

9.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, ce-
racterizado porque la maderas preparada con la mezcla agua-
Piridina es comprimida en caliente en una estampa de la .
que por lo menos une superficie interna presenta un perfii
correépondiente al negativo de un ormemento @ imprimir so-

Pre 1o MOGeYo.e— = = = = = = = = = = = = 00 = - = -- - - -
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10.- Procedimiento segin la reivindicacidn 9, ca-
racterizado porgue durante la compresidn en caliente de la
madera preparada con la mezcla agua-piridina se aplica va

clo en el interior de la estampa. = = = = = = = = = = = =

11.- "PROCEDIMIENTO PARA IA MEJORA DE LA MADERA
NATURALY., w = = = = - = = = o - e e -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de trece hojas, foliadas y me-

canografiadas por una sola de sus caras, y de una ldmina de

dibujos que la ilustra. e

BARCELONA, -5 WAR, 1970
P. A M CURELL SUROL
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