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El invento del objeto es el resultado de un largo
¥ atento estudio que mira a la realizacion de un materisl de
revestimientb de bajo costo e idoneoc a sustituir otros mate-
riales conocidos como el enchapado de madera, de cueros, la-

. ’ - X 3
minados plasticos y otros materiales, tanto naturales como

sintéticos,

En particular estos revestimientos pueden servir
para el revestimiento de muebles, empotrados, paredes mura-
1lss, medios de transporte, fondo de calzados, ete,

Hagta ahora para la construceion de paneles pars
musbles, puertas, etec, se.usaba el llamado enchapado de ma-
dera, es decir, una delgada lamina (generalmente, en los
Wltimos tiempos, de aproximadamente 5/10 mm.)‘de madera, que
era encolada sobrs soportes,

Este sistema tiene la desventaja de ser costoso,
sea por el valor intrinsico del material, particularmente
cuando se usan maderag preciadas, sea por el alto porcenta-
je de eﬁatarra necesaria para construir una seris de pane-
lesg, ‘

A este propésito es necegario tener presente que
3i se desea siempre que una ssrie de panales que forman
un mueble, tengan la misma disposicion de venaduras de la
madera (mds o menos llameadas), ésto comporta la elimina-
cion de todas las partes inadaptas, es decir, no perfec-
tamente gim<dtricas,

Para evitar este inconveniente se han adoptado
diversos sustitutos, uno de los cuales ests formado por en-
chapado de madera pracompuesto, o sea, compuesto por lami-
nas de madera de diversos tipos y colores que se encolan

Juntas y sucesivamente se cortan transversalmsnte, de mane-
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ra de obitener un eunchapado siempre identico a si mismo, Esto
elimina en gran parte la chatarra del tipo tradicional., Este
tipo de enchapado tiene el defecto de ser costoso y de di-
ficil fabricacidn, ademas de no copiar perfectamente las
venaduras naturales de la madera,

Han sido usados otros revestimientos formados por
materiales diversos de la madera, por sjemplo, hojas de papel
o de plastica, convirtisndolas, lo mds poéible similares a
la madera, por medio de procedimizntos de gofradura, estam-
pado o tintura, Estos procedimientos tiemen la desventaja
de producir un material que a la vista o al tacto no eé nun-
ca idéntico a la mdera y no es por lo tanto confundibls con
la misma,

Ia finalidad de la invencidn es crear un revesti-
miento estratiforme y reproducible infinitamente en modo uni-
forms a si mismo, eventualmente un dibujo preestablecido,
por ejemplo similar en todo a ls madera, el cual sea tambien
econdmico en su fabricacion y facil de emplear porque puede
ser tratado durante la elaboracion del mueble o similar, como
gi fuera madera.

Otra intencion es la de poder revestir superficies
con curvas a rayo muy reducido, por ejemplo, & angulo vivo,
sin perder ninguna de sus caracteristicas intrinsecas mds
procediendo simplemente a un rdpido recalentamiento.

El revestimiento, segun la invencidn, puede tambien
recubrir superficies que presenten encurvaduras o hinchazo-
nes; en efecto, con un rdpido recalisntamiento, €ste puede
alargarse o dilatarse localmente siempres conservando las
caracteristicas esteéticas externas,

¥l revestimiento, segun lz invencidn, es soldable
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por medio del empleo de solventes,

La resisbtencia al agua es superior & la de la made-
ra, por lo tanto teniendo el mismo empleo y aspecto, es de
mejor calidad de la madera misma,

Segun un perfeccionamiento de la invencion, se preve
también un sistema para gabrar o gofrar la superficie del re-
vestiniento de maners de impartirle el aspecto de cualquier ti
po de madera, En particular se podra gofrar la superficie con
dibujos tipo nogal, palisandfo, fresno, roble, etc., asi tam-
bién con dibujos de fantasia.

| El revestimiento presenta asimismo la ventaja de
poder se convertido en autoextinguible o antillama y de poseer
una baje electrostacidad, o sea, no atrae el polvo.

Los fines mds arriba mencionados se alcanzan fabri-
cando un empasts compuesto principalmente por polvo de made-
ra y cola vinilica, agregando eventualmente, aditivos gque
seran especificados mds abajo y reduciendo el empaste obte-

nido, por medio de una serie de parejas de rodillos de la-

minacion o con una prensa o cualquier otro sistema apropiado,

a un espeéor de pocos décimos de mm, (en general de 2 a 10
deeimos), luego el revestimiento puede ser directamente apli-
cado sobre un soports rigido y hecho sscar, o tambien puede
ser secado directamente en lémina, en modo natural o forza-
do, despues de lo cual se puede cortar en hojas del largo

que se desee, se puede también proceder a2l envolvimiento en
rollos o bobinas., Este procedimiento base pu:xde ser completa-
do con una gofradura, tintura, estampado, lijado, o con cual-
quier otra terminacion de tipo similar a la que se ejechta

sobre madera,

En cambio del pasaje a traves de los rodillos de la-
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minscion se pusde tambien preveer en particular un simpls
espalmado del empaste directamente sobre un soportes rfgido.

Para mayor claridad, descriviremos ahora un ejem-
plo de realizacion de un revestimiento segun la invencion,
en el cual los componenites de base son:

- Madera en polvo, Este elemento constituye el cuerpo sustan-

cial del nuevo material y los otros elementos, agregados a
éste, sirven a transformarlo en pasta slaborable, Dicha ma-
dera'en polvo puede sger fdcilmente obtenida como material re-
giduo de la elaboracion de maderame; en particular puede ser
usado en predominio del polvo de madera de haya que tiene un
grado de fineza similar a la harina,

El tipo de madera puede ser elsgido en dependencila
de la dureza deseazda para el revestimiento, Por ejemplo con
el polvo de madera de dlamo se obtendré, eﬁ paridad de condi-
clones, una dureza inferior al revestimiento 6btenido con el
polvo de medera de haya,

- Cola vinilica, Esta tiene una doble funcion, En efecto, ade-

mas de ligar las particulas de madera, determina en relacidn
a los diversos porcentajes de empleo en el empaste, una mayor
o menor plasticidad e impermeabilidad del material terminado,
- Solventes, Sirven per la formacion del encolante y por lo
tanto se emplea segun la cantidad solicitada por el tipo es-
pecifico de cola vinilica empleada,

A titulo indicativo y no limitativo diremos que
podria ser emplsado el toloul o la acetona u otro diluente
o solvente adaptos a la cola vinilica usada, o tambisn una
mezcla de diversos solventes o diluentes, sin exeluir el
agua,

- Cargas mineraleg inhertes, Son introducidas en el empaste,
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bajo forma pulvurulenta, a1l fin de volver mds compacto el

material, en cuanto dichas cargas minerales van a insertarse

entre las partfculas de madera limitando los espacios vacios,
Siempre a titulo indicativo y no limitativo cita-

remos como minerales particularmente iddneos:

el carbonato de caleio, el caolin y el silicato de magnesio,

- Aceite lubrificante., Puede ser empleado cualquier tipo de

aceite mineral, vegetal o animal en cuanto dicho elemento
girve solémente para evitar que el empaste se pegue a las
msquinas de elaboracion,

Damos a continuacion un ejemplo de una fdrmula dp-

tima que ya ha sido experimentada dando busnos resultados:

Acetona - 26,5%
Toloul - 13,2%
Aceite - 4%

. Cola vinflica - 13,2%
Polvo de madera - 26,5%
Inhertes (carbonato de calcio) - 16,6%

100,0

Generalmente los porcentajes de los diversos pro-

ductos mas arriba elencados son mantenidos dentro de estos

limites:

Acetona del 20% al 30%
Toloul del 10% al 15%
Aceite del 3% al 5%
Cola vinilica del 10% al 15%
Polvo de madera del 25% al 30%
Inhertes del 10% al 20%

, o
Como se ha dicho mas arriba, se pueden agregar
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otros aditivos como productos colorantes, anti-~llama, anti-
electrostdticos, ete,

Para la fabricacion del material en objeto, es ne-
cegsario efectuar una meticulosa mezcla de los diversos compo-
nentes, dosados segun el tipo de material dessado, y luego
proceder preferencialmente a una introducion forzada del em-
paste en una mdquina laminadora, a calandra, a prensa, etc,,
que reduce el empaste a una pelicula uniforme, generalmente
nuy delgada,

Una vez producido dicho egtrato uniforme se hace
evaporar el solvente, de manera natural o forzada, asi que el
material podré considerarse listo para el empleo, De todas
maneras tratandose de material para revestimiento es obvio que
este meétodo puede ser completado con interventos de termina-
cidn que consentiran la perfecta imitacion de la muestra
preelegida,

Uno de los principales tratamientos que podra sﬁ-
frir la hoja estratiforme sera la gofradura, es decir, su
grabado, para sumir, por sjemplo, la forma de las nervaduras

de la madera,

Es oportuno especificar que el grabado de las ho-
jas, puede efectuarse en cualquier momento a partir de la
fase de formacion de las mismas, mds es particularmente ven-
tajoso si un cilindro de la ultima pareja de cilindros de
laminacion, es un cilindro gofrador, es decir, puede produ-
cir grabados tales sobre el revestimiento que representen
de manera perfecta, por ejemplo, las nervaduras de un espe-
cifico tipo de madera, el dibujo del cuero natural, ete,

Hasta ahora los cilindros gofradores eran ejescuta-

dos por medio del fotograbado, acido~grabado, o simplemente
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con una elaboracion mecanica., Bl fotograbado es poco costo=-
so, mas no consigue producir une copia perfecta apta a go-
frar los laminados. El dcido-grabado es un procedimiento
caro y no es tampoco muy fiel, Finalmente la elaboracion
mecanica puede alcanzar buenos niveles de perfeccidn, mas
es extremadamente costosa, muy larga y dificil de ejecutar.

Ia invencion prevee por lo tanto, también un me-
todo preferido para la fabricacion de un cilindro gofrador
por medio del cual se obtiene un cilindro econdmico que
produce una gofradura perfsecta y muy fiel,

Para la fabricacidn del rodillo gofrador, segun
la presente invencion se prefiere usar como muestra, el mis-
mo material objeto de la imitacidn que se quiere reproducir
gsobre el cilindro que servira para el grabado, El sistema
de fabricacidn del cilindro permanece ideéntico también si
la muestra a reproducir no es el objeto a imitar, mds sim-
plemente un dibujo de fantasia u otro,

El metodo segun la invencion consiste sustancialmend
te en el envolver alrededor de un medio de soporte cilindri-
co, © cépsula, la muestra a coplar y en el echar o aplicar
alrededor de dicha muestra un material solidificante que se
adhiera fuertemente a la muestra, la manera que la capsula
interna pueda ser exitraida y en el espacio periferico que
ha quedado libre, colada resiné que copiaré perfectamente
la forma de la muestra, Esta también previsto, segun la
invencion que el rodillo pueda ser construido con las pare-
des metalicas: en este caso se colara cera o similar en
lugar de la resina, luego alrededor de la misma, yeso, final-

mente en lugar de la cera, el metal,

Para aclarar mejor este metodo se procederé ghora



5

10.

15,

20,

25,

30,

-9 -

a la descripcion de dos ejemplos de realizacion del cilindro
gofrador con referencis a los dibujos adjuntos, siempre a

titulo indicativo y no limitativo,

En ellos: Figs, 1-4 representan secciones longitu-
dinales del cilindro gofrador en resina_en diversas etapas
sucesivas de formacion,

Pigs, 5-6 representan secciones longitudinales de
un c¢ilindro gofrador en metal, en dos sucesivas etapas de

fabricacion,

En la fig. 1 es visible, fijado sobre un banco A,
wn elemento cilindrico B de metal que tiene dos cubos axia-
les fileteados By y una corona B, sobresaliente de la base
inferior, Estas partes formeran respectivamente el alma del
eilindro gofrador y los relativos ejss alrededor de los cua-
les el mismo girars.

El cilindro B es despues, cubiertd por un soporte
o edpsula cilindrica C fijada sobre B que tiene un dizmetro
igual al de la corona 32 ¥y equivalente al digmetro que asu-

mire el cilindro gofrador terminado,

Eu la etapa sucesiva (Fig, 2) sobre la superficie
cilindrica de la capsula C se envuelve la muestra D a imitar
(enchapado de ;édera, cuero u oﬁro) teniendo presente que
la impresidn la dejara la cara vuelta hacia la cdpsula C.
Completo el revestimiento de la cdpsula se procede a la for-
macion de un easco externo E capaz de prensar la muestra D
y mantenerla en la posicion exacta dada a la misma por la
cdpsula C. A titulo indicativo diremos que el casco E podria
ser realizado mediante una cobertura de yeso u otra opera-

cidn equivalente,

Conseguida la congistencia necesaria de E, se ex-
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tra del alto la cépsula C, usando las oportunas precauciones
para no dafiar ls muestra D, En el caso de muestras parti-
cularmente delicadag, podrén ser empleadas cdpsulas desarma-
bles en tantos sectores extraibles singularmente, Durante
la extraceion de la cépsula, el casco E mantiene la posi-
cion inicial gracias a una serie de unas Ay fijadas al ban~
co A y conglobadag en el casco duranite su formacion, Despues
de haber extraido la capsula C se provee (fig. 3) & fijar
superiormente, al elemento B una brida F, dse digmetro igual
2l de la corona inferior B2 que tiene una serie de orificios
F, en correspondencia con el entrehueco existente entre la
superficie de B y D. Se pasatluego 2 la introduccion a tra-
vés'dé los orificios Py, de resinas eposodicas G u otro ma-
terial iddneo a reproducir la forma de la muestra D.

Una vez que se ha logrado la solidificaqiéh del

material G, el cilindro es liberado del casco B y de la mues

tra D, quedando terminado, como ha sido representado en
fig. 4.

Debiendo realizar cilindros gofradores en metal u
otro material a alta temperatura de fundido y debiendo
reproducir materiales del tipo de maderame o cueros, que no
soportan elevadas temperaturas se procede inicialmente, co-
mo pare todas las etapas mds arriba descriptas, con la va-
riacion que en vez de colar a traves de los orificios Fy, la
valente, El cilindro recubierto de cera o similar, como se
representa en la etapa visible en fig, 4, sera preferible-
mente incapsulado por un contenidor H dispuesto concentri-
camente respecto al cilindro ya formado (fig. 5) y que tiene

en la unica base superior, dos ordenes concentricas de ori-

ficios, la externa Hl en correspondencia con el entrehueco
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formado emtre contenidor H y pared terminada del fubturo ci-~
lindro grabador y la interna Hy, en correspondencia con la
capa G que se ha formado aqui con cera o similar, A traves
de los orificios Hi, el entrehusco libre se rellena con ye-
so I u otro material refractario iddneo a la formaciodn de

una segunda matriz alrededor de G. Obtenida la solidificacion

del material I se pasa a la introduceion, a traves de los ori
ficios H,, de metal u otro material fundido L, despues de
haber eliminado la cera o similar que forma el material G,
asi que dicho metal se solidificars y fijare sobre el elemen-
40 B asumiendo la forma de la muestra original D y formaﬁdo
de este modo el cilindro gofrador en metal que ha gido re-
presentado en la fié. 6.

Es obvio que, manteniendo las caracteristicas fun-
damentales de la invencién, podrén ger adoptadas otras so-
luciones de variaciones como ¢l empleo de un elemento B 2
carretel que presente dos bridas, una inferior fija y otra
superior desarmable, ambas munidas de oportunos orificios,
Asf el soporte o cepsula sobre la cusl esta armada la mues-
tra D podrd ser ejecutada en muchos modos, bhasta gque pueda
ger alejada degpués del fijado de la muestra D de manera
gque en su lugar pueda ser colado un material G que copia
la superficie interna de la muestra D, Ia semplicidad rea-
lizativa del gistema ideado vuelve conveniente sl empleo
también para la preparacion de cilindros destinados a la
reproduccién de cualguier dibujo y forma, ademds de las
maderas y cueros ya cltados.

Si la gofradura se realiza cuando el material es-

tratiforme estd ya seco, sera necesario efectuarla en ca-

liente para evitar de perder una cierto porcentaje de gra-
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bados, o sea, en el caso de gofradura en frio algunos graba-
dog tomarian su forma primitiva,

Empleando un cilindro gofrador del tipo mas arriba
descripto, se debefé tener en cuenta el hecho que el dibujo
a reproducir, sea €ste continuo o discontinuo, debe ser di-
mensionado segun el desarrollo del cilindro de una terminada
maquina, es decir, el dibujo sers tanto mas grande cuanto ma-
yor seré.el didmetro del cilindro gofrador. Se ha pensado por
lo tanto, en el caso que el digmetro del cilindro debisra
agrandarse, emplear cintas grabadas continuas que tengan un
desarrollo igual al largo del dibujo a reproducir, sea conti-
nuo o discontinuo.

Ia realizacidn de las cintas puede variar segun el
empleo a2l cual estan destinadas, estampado o grabado, y tam-
bién segun la mayor o menor consistencia de la superficie
sobre la cual se efectuarsa la reproduccion de un dibujo por
grabadé. A titulo indicetivo y no limitativo citaremos algu-
nes de las miltiples soluclones realizables:

2) cinta formada por una uniea capa que, siendo
constituida por material pldstico, metalu otro material ido-
neo, se introduce en estado fundido sobre el correspondiente
molde que lleva la matriz del dibujo. .

b) cinta que siendo constituida por una o mds ca-~
pas de soporte (tela, goma, goma reforzada, material plés-
tico, metal u otro material iddneo) esta recubisrta por una
pelicula de material en estado piéstico (resinas plésticas,
gomas silicdnicas vulcanizables, metal plastico u otro ma-
terial idoneo) v sucesivamente prensada contra una matriz
que rTecoge la impresidn.

¢) cinta constituida por una capa de soporte y por
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una capa grabada reportada sobre la primera después del grae
bado,

Las ventajas derivantes del empleo de la cinta pue-
den ser facilmente resumidas en los giguientes puntos:

—~ Posibilidad de grabado en la cinta sea con matrices a cha-
pa que a rodillo, en cuanto la unidn de los dos hordes puede
realizarse, ya sea antes que despues del grabado,

- Posibilidad de empleo, sin modificaciones de prensa y ci-

lindrog, de cintas diversas, cuyo desarrollo es dimensionado
segﬁn el dibujo a reproducir, continuo o discontinuo,

Para completar cuanto degeripto, es oportuno agregar
que la diversidad de los materiales empleados en la formacion
de las cintas pusde llevar a la obtencion de cintas mds o me-
nos flexibles sin constituir con ésto, perjuicio al empleo
al cual estan destinadas,

Ademds, al fin de evitar un eventual deslizamiento
de la cinta sobre el cilindro de la prensa, se podrian rea-
lizar acoplamientos a dientes y alveolos u otras precaucio-
nes notas que garantizan la sincronia entre la rotacion del
cilindro y el avance de la cinta,

Finalmente el procedimiento de elaboracion del mae-
terial estratiforme, segun la invencidn, podria ser comple—
tado con la coloracion del material, el cual podria ser li-
mitado a un tratamiento de la superficie interesada, o tam-
bien a todo el espesor, en tal caso el colorante seria agre-
gado a los otros componentes en la etapa del empaste,

La puesta en obra del material en hojas puzde efec-~
tuarse en frio o en caliente, cuando, por la particular con-

formacion del soporte, fuera necesaria una mayor plastici-

dad de la cobertura,
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En efecto, como se ha mencionado méds arriba, el reves~
timiento segin la invencidén, es tal que resulta ligeramente fle-
xible al frio, pudiendo asi ser envuelto en bobines y circundar
objetos recurvos, mds su plasticidad aumenta mucho cuando éste
es recalentado a aproximadamenie 70¢C. En este caso el mismo
puede revestir cualquier superficie, sea gque presente improvis-
tas curvaduras glrededor de las cuales el material se alarga,
como dngulos vivos, coﬁo por ejemplo también el filo de un cu-
chillo. . ‘

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la prédctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental.

REIVINDICACIONES

l.~- Procedimiento para la fabricacidén de cilindros
grabadores o gofradores, caracterizado porque, empleado cual-
quier muestra, también el mismo material objeto de la imita-
cidn y que alrededor de esta muestrz dispuesta en forma de ci-
lindro, alrededor de un soporte o cédpsula se echa un material
endureciente que se adhiera perfectamente a dicha muestra, des-
pués de>1o cual se procede a la extraccidn del soporte o cdpsu-
la que mantenia en su lugar la muestra o la matriz, asi de
poder colar, en el entrehueco que se ha liberado con la exirac-
eidn de dicha cédpsula, un material, preferencialmente resinas
eposdédicas que toman la sena perfecta del material a copiar que
forma la matriz o la muestra.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac~

rado de la cdpsula es cera u otro material similar, después que
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la muestra y el material endurecedor que se adhiere al mismo,
se eliminan y en su lugar se cuela yeso o similar, asi que
cuando el yeso o similar se ha endurecido, la cera puede ser
eliminada, colando en su lugar un metal, el cual formaréd la
gsuperficie externa del cilindro gofrador.

3= ?rocedimiento para la fabricacién de cilindros
grabadores o gofradores, tal y como queda sustancialmente des-
crito en la presente Memoria. -

Esta Memoria consta de 15 hojas escritas a mdquina

por una sSola cara.

Madrid, 15 kAR 1977
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