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DESCRIPCION
Metodo para transferir imagenes a un soporte de madera con un haz de {aser.
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un método para transferir imagenes a un soporte de madera por medio de la
aplicacién controlada de un haz de laser.

TECNICA ANTERIOR

Desde hace algun tiempo se conoce el uso de un haz de iaser para marcar, cortar o reproducir dibujos en cualquier
soporte, tal como papel, plastico, metal o madera. Puede estabiecerse la iongitud de onda mas adecuada del haz de
laser para cualquier material que sea el soporte que va a tratarse, es decir el tipo de laser mas adecuado para el
material que sea este soporte, asi como la potencia de emisidn y la frecuencia de impuisos del haz de laser que
permiten cortar y reproducir el dibujo segun se desee. En la literatura técnica del campo se proporcionan tablas y
relaciones que asocian la longitud de onda, el tipo de laser {es decir el tipo de material activo, el tipo de bombeo
para este material activo y las condiciones de funcionamiento respectivas), la potencia de emision y la frecuencia de
impulsos, asi como el material que sea el soporte que va a procesarse por medio del haz de laser.

Particularmente, se conoce que la transferencia de imagenes a un soporte de madera, tal como un marco de espejo
0 puerta de armario ropero, se lleva a cabo ventajosamente usando iaser con material activo en el estado gaseoso,
tal como laseres de CO2, o materiai activo en el estado sélido, tal como cristales idnicos tales como rubi o neodimio.

Una imagen en formato digital puede convertirse en primer lugar en un conjunto de instrucciones de funcionamiento
para hacer funcionar la fuente de laser y luego transferirse al soporte de madera modulando la potencia y la
frecuencia de impulsos que emite el haz de laser basandose en dichas instrucciones de funcionamiento.

En la publicacion de patente estadounidense US-A1-2005/0006357 se describe brevemente un diagrama
simplificado del método para transferir una imagen a un soporte de madera partiendo de la adquisicion o creacion de
una digital imagen a través de un sistema denominado “sistema de laser asistido por ordenador”,.

En esta publicacion no se menciona ni el tipo de laser que puede usarse para esta transferencia de imagenes, ni los
modos de funcionamiento para ajustar el haz de laser en cuanto a emision de potencia y frecuencia de impulsos, y
moverio y centrario con respecto al soporte de madera, o viceversa.

Ademas, en la solicitud de patente estadounidense US-A1-2005/0006357 no se menciona la transferencia de
imagenes que reproducen vetas de la madera a soportes de madera.

La patente estadounidense US 4.847.184, concedida a nombre de Taniguchi ensefia codmo usar una fuente de laser
de CO. acoplada a un modulador acistico-optico (o electrodptico), basado preferibiemente en germanio {o Cd-Te),
que esta ubicado aguas abajo de la fuente de haz de |aser, de manera que este Ultimo se moduia en un soporte de
madera, tratado previamente preferiblemente con agentes que aceleran la carbonizacion y/o decoloracion. En mayor
detalle, el método tal como se describe en la patente US 4.847.184 proporciona una etapa de generar una © mas
imagenes en tonos de gris, tratando previamente el soporte de madera por medio de dichos aditivos, generar un haz
de laser y modularlo con dicho modulador acustico-Optico o electrodptico externo a la fuente de laser, y luego guiar
este haz de laser al soporte de madera, de conformidad con la informacion grafica de las imagenes creadas
previamente.

Usar un modulador, conocido per se, externo a la fuente de laser implica cierta dificultad en la modulacion del haz, y
fa imposibilidad de usar alta potencia de emision, debido al tipo de modulador (o bien basado en Ge o bien basado
en Cd-Te) que debe emplearse en este tipo de aparato.

Esto significa que el aparato descrito en e! documento US 4.847.184, y el método de uso correspondiente, no
pueden garantizar una precision aita en la reproduccidon de la imagen en el soporte de madera, ni pueden permitir
altas velocidades de procesamiento y/o profundidades de corte en este atimo.

Ademdas, la patente US 4.847.184 no proporciona el uso de un sistema de transmision para el haz, tal como para
centrar y mover este (ltimo en el soporte de madera, que pueda seguir los contornos tridimensionaies complejos de
este ultimo, sino s6lo un sistema de transmisién de haz que puede guiar y centrar el haz de laser en supetficies
planas o como mucho cilindricas.

Finalmente, la patente de Taniguchi no menciona |la posibilidad de transferir imagenes de vetas de la madera a
soportes de madera, ni el hecho de que la imagen se transfiera a profundidades de hasta varias décimas de
milimetro por debajo de [a superficie.
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El documento US-A-4847184 da a conocer un método para producir una imagen sobre la superficie de un sustrato
de madera mediante impresién laser.

Un objeto de ia presente invencion es proporcionar un método para transferir imagenes que reproducen vetas de
madera a un soporte de madera por medio de faser, lo que permite obtener productos terminados de apariencia
extremadamente natural.

SUMARIO DE LA INVENCION

Este y otros objetos se consiguen mediante el método para transferir imagenes a un soporte de madera por medio
de laser segun la reivindicacion independiente y las reivindicaciones posteriores que deperden de la misma.

Segun la presente invercion, se proporciona un método para transferir imagenes a un soporte de madera por medio
de un aparato dotado de al menos una fuente de un haz de laser, medios para centrar y mover el haz de laser con
respecto a este soporte de madera, asi como al menos una unidad de ajuste para la emision de dicho haz de laser,
que comprende las etapas de:

+ adquirir y/o crear una imagen para su transferencia;

« convertir la informacion de esta imagen en instrucciones para ajustar la emision, movimiento y centrado det haz
de laser con respecto a dicho soporte;

+ hacer funcionar los medios de movimiento y centrado y la unidad de ajuste para el haz de laser segun las
instrucciones mencionadas anteriormente, para reproducir la imagen en el soporte de madera.

El método de la presente invencion también establece que la unidad de ajuste controla la emision del haz de laser
ajustando directamente el bombeo de material activo y/o ajustando un modulador dispuesto dentro de ia cavidad
resonante de la fuente de laser,

La invencién también establece que dicho soporte se somete locaimente a irradiacién por medio de dicho haz de
laser, con una energia por unidad de superficie que oscila entre 0 jlem® y 43,7 jim®, con el fin de ennegrecer ia parte
superficial del soporte que estd sometiéndose a dicha irradiacién local.

Ademas, el objeto de este método es transferir imagenes, preferiblemente del tipo con 16-256 tonos de gris, que
reproducen vetas de madera en el soporte de madera, de manera que las vetas reproducidas tengan urnia apariencia
natural.

El solicitante ha identificado en un intervalo que oscila entre 2,35 jlem® y 43,7 jlem? la energia por unidad de
superficie a la que un soporte de madera ha de someterse localmente por medio de un haz de laser, con el fin de
ennegrecer el mismo hasta un grosor de varias décimas de milimetro, sin carbonizario o eliminar material en exceso
del mismo.

Segun otro aspecto del método segun la presente invencién, ia imagen que va a transferirse se genera, ai menos
parcialimente, de manera aleatoria y se transfiere a piezas de madera de armas de fuego, tales como empufiaduras
de armas o carabinas, culatas o guardamanos de rifle y similares.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Una realizacién particular del aparato y una implementacion peculiar de un método de funcionamiento de este
aparato se describiran a continuacion a modo de ejemplo no limitativo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los
que:

- la figura 1 es un diagrama funcional de! aparato;

- la figura 2 es un diagrama de bloques de un método de funcionamiento del aparato de la figura 1.

DESCRIPCION DETALLADA DE UNA REALIZACION DE LA PRESENTE INVENCION

Con referencia a la figura 1, el aparato para transferir imagenes a un soporte 10 de madera comprende medios 1, 2,
3 para adquirir y/o crear una imagen |, al menos una fuente 5 de un haz L de laser, medios 6, 8 para centrar y dirigir
el haz L de laser en el soporte 10 de madera (o viceversa, para mover el soporte 10 de madera con respecto al haz

L de iaser), al menos una unidad 4 de ajuste para la emision del haz L de laser, que actia sobre la fuente 5 de este
ultimo, y al menos una unidad 7, 9 para controlar dichos medios 6, 8 para centrar y dirigir (o mover) el haz L. de laser.
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Debe observarse que mediante la expresion “medios para centrar y dirigir {o guiar, 0 mover) el haz de laser en &l
soporte” se pretende, en este caso y mas adelante, designar aquellos medios que permiten definir el tamario, por
medio de! centrado, y la posicion, por ejemplo por medio de fibras 6pticas o espejos accionados por motor, u otros
medios opticos, o medios electrodpticos, conocidos en el campo, del punto, es decir la traza, del haz L de laser en el
soporte 10 que esta procesandose.

El aparato ilustrado en el presente documento también comprende medios 1 para convertir la informacion grafica de
la imagen | en un conjunto de instrucciones de funcionamiento tanto para dicha unidad 4 de ajuste para la emision
del haz L de laser, como para la unidad 7, 9 de control de los medios 6, 8 para centrar y mover {o guiar) el haz L de
laser en el soporte 10 de madera.

En la realizacion particular del aparato, los medios para adquirir y/o generar una imagen | pueden comprender un
procesador 1, conectado opciohalmente a un elemento para adquirir imagenes 2 (escaner), dotado de un software 3
para gestionar al menos la imagen |. En este ¢aso, la imagen | se gestiona y almacena dentro del procesador 1 en
formate digital; tal como una imagen en mapa de bits, matricial o directamente vectorial. Preferiblemente, tal como se
observara mas adelante, esta imagen ! puede tratarse y almacenarse de manera que se obtenga una imagen digital,
o bien en blanco y negro o bien en 16-256 tonos de gris.

E} software 3 que gestiona la imagen | o bien puede comprender cualquier programa de edicién de imagenes que
esteé adaptado, por ejemplo, para editar cualquier imagen que se digitalice por medio de! escaner 3, o bien puede
comprender un sistema CAD para la creacién extemporanea de una imagen [, o bien también puede ser cualquier
programa adecuado para generar, también de manera aleatoria o pseudoaleatoria, cualquier imagen | que desee el
operador. Cuando se usa el aparato descrito en el presente documento para transferir imagenes ! que reproducen
vetas ge madera a un soporte 10 de madera, el software 3 podra generar, de manera aleatoria o pseudoaleatoria,
imagenes de vetas partiendo de elementos primitivos adecuados que se han establecido en el software 3 durante la
etapa de disefio ¢, en cualquier caso, programadas antes de usar el software 3.

En la realizacion ilustrada en el presente documento del aparato, el procesador 1 también puede estar dotado de un
software 3 adicional, tal como de tipo CAE-CAM, para convertir la informacion grafica de la imagen 1 adquirida en
instrucciones de funciocnamiento para el aparato 1.

Estas instrucciones de funcionamiento, tal como es comun con sistemas CAM, pueden ser de tipo geométrico,
destinadas a controiar {a direccion del haz | de ldser en el soporte 10 de madera, y de tipo funcionai, destinadas a
ajustar la intensidad, la frecuencia de impuisos y el centrado det haz L de laser con el fin de permitir ia reproduccion,
opcionalmente con sombreados de tono, de ia imagen | en el scporte 10 de madera.

En ei aparato particular descrito en el presente documento, e! procesador 1 que actila en este caso también como
medio de conversion CAE-CAM de la informacion grafica en instrucciones de funcionamiento para el aparato
descrito en el presente documento, estad conectado operativamente a una unidad 4 de ajuste para la fuente 5 de
laser, a una unidad 7 de contro! para un sistema 6 para centrar y transferir, es decir mover, el haz L de laser (o
mejor, el punto del mismo) en transiacién y rotacién con respecto al soporte 10, asi como a una unidad 9 de control
de una mesa 8 de sujecion de piezas dotada de un mecanismo (no ilustrade) para mover ia mesa 8 yfo el soporte
10.

La fuente 5 de laser puede ser de cualquier tipo conocido, pero, particularmente, puede ser del tipo con material
aclivo gaseoso, tal come CO2, CO, o del tipo con material solido, tal como cristales dopados con neodimio, iterbio,
erbio o con excimeros con emisiones UV. Debe observarse que el uso de fuentes de iaser de CO; y CO con bombeo
por medio de campo electromagnélico en el régimen de radiofrecuencia (27-81 MHz) ha demostrado ser
sensiblemente favorable tanto para la longitud de onda del haz de laser (de aproximadamente 10 micras), lo que
resulta optimo para el procesamiente de la madera, como para el amplio intervalo de valores de potencia y de salida
que pueden cbtenerse.

La fuente 5 de laser del aparato ilustrado en el presente documento se regula ventajosamente ademas por una
unidad 4 de ajuste del tipo que puede ajustar directamente el bombeo del material activo, si éste esta en el estado
gaseoso, y/o ajustar un moduiador, si se proporciona, preferiblemente del tipo de conmutacion Q, contenido
directamente en la cavidad resonante de ia fuente 5 de laser cuando el material activo esta en el estado sélido.

La unidad 4 de ajuste puede ajustar tanto la potencia emitida desde el haz L de laser, como la frecuencia de
impulsos de este ditimo, en funcidn de los requisitos de proceso particulares para el soporte 10 de madera.

Ajustando directamente el bombeo del material activo, o la modulacion de intracavidad del haz L de laser, ia
potencia de emision del haz L puede controlarse mas eficazmente, y se obtiene un ahorro de energia sensible en
comparacion con los aparatos de la técnica anterior (principalmente cuando se usan ldseres de CO2/CO, lo que es
preferible).
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Ademas, esta solucion no impone limites superiores excesivamente bajos a la potencia de emision, gue pueden ser
de hasta 1500 W y mas.

De ese modo, a diferencia de la técnica anterior, aguas abajo de la fuente 5 de iaser no estan previstos moduladores
externos a la cavidad resonante, sino que estan previstos directamente medios 6 para centrar y guiar el haz L de
laser en el soporte 10 de madera.

Preferiblemente, estos medios & son del tipo que tienen un cabezal de exploracion, es decir medios del tipo con
espejos accionados por motor y lentes para guiar el laser L, con 2 6 3 ejes, que ya son conocidos en otras
aplicaciones industriales con haces de laser.

El uso de cabezales de exploracion con 2 6 3 gjes es particularmente ventajoso con el aparato, puesto gue pueden
tratarse soportes 10 que tienen superficies tridimensionales complejas con el haz L de laser manteniendo altas
velocidades de procesamiento (principalmente cuando se usan motores galvanomeétricos para los cabezales de
exploracion) y una gran precision al situar y centrar el haz L (o el punto del mismo) en el soporte 10,

Tal como se conoce en la técnica, el cabezal 6 de exploracion del haz L de laser puede controlarse por una unidad 7
de control adecuada que puede controlar el cabezal 6 para dirigir el haz L de manera precisa en el soporte 10 y para
ajustar la distancia focal del haz L en el soporte 10. La unidad 7 de control se controla adecuadamente, a su vez, en
el aparato particular tal como se representa en la figura 1, por el procesador 1.

Segun otro aspecto, el aparato también puede comprender una mesa 8 de sujecion de piezas, dotada de
actuadores, tales como mecanicos o hidraulicos, destinados a sujetar el soporte 10 de madera y que se hacen
funcionar de manera controlada por una unidad 9 controlada, gue est& también esta asociada funcionalmente con el
procesador 1. El elemento 8 de sujecidn de piezas puede ser del tipo dotado de mordazas sencillas para apoyar el
soporte 10 en las mismas, o también puede estar dotado de un mandril, plato universal (es decir, mesa) con
mordazas y cabezal mavil (o centro) para permitir también la rotacion de! soporte 10, que se sujeta en voladizo con
respecto al cabezal 6 de exploracion.

Los actuadores de la mesa 8 de sujecion de piezas, que por ejempio pueden trasladar o hacer rotar ef soporte 10 de
madera con respecto al cabezal 6 de exploracion del haz L de laser, estan regulados por una unidad 9 de control
convencional, que se controfa, a su vez, en la realizacion descrita en el presente documento, por el procesador 1.

Debe observarse que, aungue hasta ahora se han descrito un cabezal 6 de exploracidn para centrar y guiar el haz L
de laser en el soporte 10 y una mesa 8 de sujecidn de piezas, accionada mecanica o hidrauiicamente, pueden
usarse otros medios adecuados para centrar y/o mover el haz L de laser con respecto al soporte 10, o viceversa,
mover el soporte 10 con respecto al haz L de Iaser, tal como un sistema trazador o sistemas con mduitipies cabezales
de exploracion o sistemas combinados conocidos en la técnica, sin apartarse sin embargo dei alcance de proteccion
de [a presente patente.

De manera similar, aunque se ha descrito el uso de un procesador 1 central que puede controiar tanto ia fuente 5 del
haz L de laser como los diferentes actuadores requeridos para centrar y guiar el haz L de laser, ia presente
invencion no se limita al uso de un procesador, sino que puede usarse altemnativamente cualguier otro medio que
sea adecuado para ajustar y controlar la fuente 5 y los actuadores 6, 8, tal como uno o mas PLC, sin apartarse del
alcance de proteccion de esta invencion.

Finalmente, la presente realizacion también se extiende a aparatos no sélo dotados de un haz L de laser individual,
sino también dotados de una pluralidad de haces L de laser, que actian de una manera concomitante o por
separado sobre el soporte 10 de madera.

E! aparato tal como se describié anteriormente puede programarse para funcionar segun una de las posibles
impiementaciones del método para transferir imagenes a un soporte de madera por medio de un haz L de {aser de la
presente invencion.

Este método para transferir imagenes | a un soporte 10 de madera por medio de un aparato dotado de una fuente 5
de laser, medios 6, 7, 8, 9 para centrar y mover el haz L de iaser con respecto al soporte 10, asi como al menos una
unidad 4 para ajustar ia emisién del haz L de laser, establece en general las etapas secuenciales de:

+ adquirir y/o crear una imagen ! para su transferencia al soporte 10;

+ convertir la informacioén de la imagen | en instrucciones para ajustar la emision, movimiento y centrado del haz L
de laser con respecto a dicho soporte 10 de madera;

» accionar dichos medios 6, 7, 8, 9 para mover y centrar, asi como accionar ia unidad 4 de ajuste para el haz 5 de
laser, segun dichas instrucciones, con el fin de reproducir la imagen | en el soporte 10 de madera.
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Este método también establece, tal como se describié anteriormente, que la unidad 4 de ajuste puede controlar la
emision del haz L de laser ajustando directamente el bombeo de! material activo de la fuente 5 de laser ylo
ajustando un modulador, que esta dispuesto de manera adecuada dentro de {a cavidad resonante de la fuente 5.

En mayor detalle, con referencia al diagrama de la figura 2, el método de la presente invencion se refiere a transferir
una imagen que reproduce vetas de madera a un soporte de madera, que consiste por ejemplo en detalles de
madera para armas de fuego.

Segln el método de la presente invencién tal como se describe en el presente documento con referencia al disefio
del aparato ilustrado en la figura 1, dicha etapa de adquirir y/o crear una imagen | puede llevarse a cabo por medio
del procesador 1, en el gue puede implementarse un software 3 integrado adecuado para gestionar la imagen | y las
instrucciones de funcionamiento para la fuente 5 de laser, con la unidad 4 de ajuste para {a misma, y los medios 6, 7,
8, 9 para centrar y guiar el haz L. de laser emitido desde l1a fuente 5.

En este caso, la imagen {, o bien adquirida o bien creada, esta preferiblemente en formato digital, en blanco y negro
© en tonos de gris.

Debe observarse que, debido al método preferido para hacer funcionar directamente el haz L de laser en el soporte
10 de madera tal como se establece mediante la implementacion particular de! método de la presente invencion tal
como se describe en el presente documento, seria indtif procesar y almacenar imagenes | en colores, ya que estos
colores no podrian reproducirse en el soporte 10. Sin embargo, no puede excluirse la posibilidad de que puedan
transferirse imagenes | a color al soporte 10 de madera, tal como usando sustancias sensibies al calor y al color u
otros medios conocidos en fa técnica, por medio del método de la presente invencion.

Un ciclo de funcionamiento tipico del procesador 1, que implementa un software 3 adecuado del tipo integrado
(adquisicién — edicion de imagenes (o CAD) - CAE - CAM) puede consistir en:

a) adquirir una imagen digital a través del escaner 3;

b) editar la imagen | (tal como aplicando filtros para reducir el ruido presente en ia sefial digital y/o convirtiendo la
imagen en 256 tonos de gris, etc.);

¢) ailmacenar la imagen | en el formato de mapa de bits 0 matricial;
d) convertir la imagen { a formato vectorial;

e) introducir y almacenar las caracteristicas fisicas (geometria, material, etc.) del soporte de madera que va a
trabajarse;

f) leer los parametros vectoriales de la imagen | y convertir los mismos, basandose en dichas caracteristicas fisicas
del soporte 10, en: instrucciones geométricas para trazar el contorno de las entidades reproducidas en la imagen |;
instrucciones funcionales en relacién con la emision del haz de 1aser (potencia emitida y frecuencia de impulsos de
laser) y con el centrado del haz en el soporte, para conseguir un corte, © vaporizacion o carbonizacion, optimos de
una capa predeterminada del soporte 10, y reproducir preferiblemente los tonos de gris que pueden estar presentes
en {a imagen |;

g) enviar estas instrucciones, tanto geométricas como funcicnales, a la unidad 4 de ajuste correspondiente para la
fuente 5 de laser y la unidad 8, 9 de control para los medios para centrar y dirigir el haz L de laser.

Cuando ia imagen | que va a transferirse consiste en una reproduccion de vetas de madera, esta reproduccion
puede obtenerse por medio de una generacién pseudoaleatoria de esta veta, tal como por medio de un software
que, partiendo de varios elementos primitivos de vetas preestablecidos, puede proporcionar vetas generando
geometrias aleatorias (tales como fractales). En este caso, el software puede generar directamente una imagen | en
formato vectorial, que es adecuado para su conversion en instrucciones tecniologicas para ia fuente 5 de laser y los
medios 6, 7, 8, 9 para centrar y guiar el haz L de laser.

Debe observarse que el proceso de trabajo de madera por medio de un haz de laser pulsado y modulado
adecuadamente (con una frecuencia f dada) puede modelarse tal como sigue, con la condicién de que la cantidad de
energia absorbida por el material por unidad de superficie y unidad de tiempo debe determinarse y mantenerse
constante.

Parlicularmente, se observa que el efecto deseado es constante cuando los impulsos de laser también se
distribuyen en la superficie de material de una manera constante. Se aplica por tanto la siguiente ecuacion
{aproximacion):
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donde

Ei = energia por impulso individual

P = potencia promedio emitida por la fuente,

d = diametro de punto de laser en el material,

v = velocidad lineal dei laser en el material, y

S = superficie abarcada por el punto de laser {S=mrd%/4).

La potencia de laser requerida para obtener un efecto dado es por tanto:

E, E,
l4ldn pud
x-d? Ve d

F Y

P v {2}

Por consiguiente, la potencia promedio, por impulso, del haz L de laser requerido para obtener un efecto constante
dado en el soporte 10 es inversamente proporcional al diametro de punto d y directamente proporcional a la energia
de impulso E; y la velocidad de procesamiento v,

Sin embargo, debe observarse que con el fin de obtener un efecto dado en el soporte 10 de madera, también es
decisivo establecer la denominada “superposicion espacial de los miltiples impulsos, f,", lo que se define tal como
sigue:

fi=—= (3)

donde
f = frecuencia de repeticion de ios impulsos de laser.
fs = es una constante, que puede establecerse para obtener un efecto determinado.

En particular, principalmente para impedir una eliminacion no deseada de material y/o carbonizacion excesiva de la
madera, el solicitante ha determinado que con el fin de transferir imagenes !, o bien en blanco y negro o bien en
tonos de gris, a un soporte 10 de madera, el soporte 10 debe someterse ideaimente a un valor de energia por
unidad de superficie que oscila entre 2,35 p‘cm2 y 43,7 jlcm® con el fin de obtener cambios de color a negro en el
material de madera hasta una profundidad que puede alcanzar varias décimas de milimetro.

De ese modo, en funcién de la profundidad de penetracidn de la imagen 1 dentro del soporte 10 de madera, los tonos
de gris (o areas en blanco y negro) de la imagen | que va a transferirse, y obviamente, del tipo de materlal de
madera empleado, la energia emitida desde el laser por, cm” en el soporte 10 de madera oscilara entre 0 jlem? (para
transferir un &rea “blanca” de la imagen 1) y 43,7 jlcm® {para transferir un 4rea “negra” de la imagen | hasta una
profundidad de varias décimas de milimetro). Segln estas condiciones de funcionamiento se obtiene una
evaporacion reducida de las moléculas de agua contenidas en ias capas superficiales del matenal de madera, con la
consiguiente eliminacion reducida de material del soporte 10 y carbonizacién reducida, de haberta, dei soporte 10.
Cuando se transfieren imagenes | de vetas de madera al soporte 10 de madera, estas condiciones de
funcionamiento del haz L de laser permiten cbtener un resultado muy “naturai” en el soporte de madera tratado.
Después de haber adquirido o creado la imagen | que va a reproducirse y de haber convertido la informacién grafica
contenida en la imagen | en instrucciones de funcionamiento para la unidad 4 de ajuste para la fuente 5 de laser y
para los medios 6, 7, 8, 9 que centran y guian el haz de laser en el soporte 10 de madera, también basandose en las
ecuaciones anteriores y la conformacion espacial del soporte 10, la implementacion particular del método segun a
presente invencion establece que, bajo el control del procesador 1 que esta dotado de un software 3 adecuado, Ia
unidad 4 de ajuste para ia fuente 5 de iaser, ajustando directamente el bombeo de material activo o ajustando un
modulador de intracavidad, permite emitir un haz L de laser con potencia {o intensidad) y frecuencia de impuisos
adecuadas para un tratamiento o bien de punto por punto o bien vectorial del soporte 10 por el haz L de laser.
Simuitdneamente, el procesador 1 debe controlar las unidades 7, 9 de control de los medios 6, 8 de centrado y
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guiado que consisten preferiblemente en un cabezal 8 de exploracion y una mesa 8 de sujecion de piezas, de
manera que el haz L de laser se dirija y se centre con el fin de reproducir, de una manera ¢ bien de punto por punto
o bien vectorial, la imagen | en el soporte 10 de madera.

De ese modo, para cada punto ¢ vector de la imagen i que va a reproducirse, el procesador 1 y las unidades de
ajuste 4 y de control 7, 9 definen la intensidad (o potencia), la frecuencia de impulsos, la distancia focal del haz L de
laser en el soporte 10 (lo que define el punto de laser en la superficie dei soporte 10), asi como la posicién,
preferiblemente en tres ejes, de este punto (o traza) dei haz L de l4ser en el soporte 10.

La fuente 5 y los medios 6, 7, 8, 9 se hacen funcionar obviamente hasta que la imagen | se haya reproducido
compietamente en el soporte 10 de madera. Finaimente, debe observarse que, cuando sea necesario, el soporte 10
de madera pueda tratarse, antes de irradiarse con el haz L de laser, por medio de aditivos adecuados conocidos en
ia técnica (véase el documento US 4.847.184 por ejemplo) o bien para acelerar o bien para desacelerar la
carbonizacién o deccloracion superficial del mismo.
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REIVINDICACIONES

1. Método para transferir imagenes de vetas de madera a un soporte de madera por medio de un aparato dotado de
al menos una fuente de un haz de laser, medios para centrar y mover el haz de |aser con respecto este soporte de
madera, asi como al menos una unidad de ajuste para la emision de dicho haz de laser, comprendiendo el método
las etapas de: a) adquirir y/o crear una imagen de veta de madera para su transferencia; b convertir la informacion
de esta imagen en instrucciones para ajustar la emisién, movimiento y centrado del haz de laser con respecto a
dicho soporte, c) hacer funcionar dichos medics de movimientc y centrado y dicha al menos una unidad de ajuste
segun dichas instrucciones para reproducir dicha imagen en dicho soporte de madera; caracterizado porque dicha al
menos una unidad de ajuste ajusta la emision de dicho haz de laser variando directamente el bombeo del materiai
activo y/o variando el funcionamiento de un modulador situado dentro de la cavidad rescnante de dicha al menos
una fuente de un haz de Iaser, porque dicho soporte se somete iocaimente a |rrad|aC|én por medic de dicho haz de
laser, con una energia por unidad de superficie que osciia entre 0 jlcm y 43,7 jlom® y porque dichas instrucciones
para ajustar la emision, movimiento y centrado del haz de laser con respecto a dicho soporte permiten que dicho haz
de laser penetre dentro de dicho soporte de madera en un grosor que oscila entre 0,1y 1 mm.

2. Método segun la reivindicacion 1, en el que dicha imagen, o bien adquirida y/o bien creada, es una imagen en
formato digital.

3. Método segun la reivindicacién 2, en el que dicha imagen esta en el formato de mapa de bits, matricial o
vectorial.

4. Método segun la reivindicacion 2 6 3, en ¢l que dicha imagen se adquiere y/o se crea en blanco y negro o en
tonos de gris.

5. Metodo segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dicha imagen de vetas de
madera se obtiene por medio de una generacién aleatoria.

6. Métedo segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho scporte de madera se
selecciona de empufiaduras de pistola o carabina, culatas y/o guardamanos de rifle.

7. Método segin una cualquiera de tas reivindicaciones anteriores, caracterizade porque dicho soporte se somete
Iocalmente a irradlamén por medio de dicho haz de laser, con una energia por unidad de superficie que oscila entre
2,35 jlcm y 43,7 jfcm con el fin de ennegrecer la parte superficial del soporte que esta sometiéndose a dicha
irradiacién local.

8. Método segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho soporte de madera se trata por
medio de aditivos para acelerar la carbonizacién y decoloracion del mismo, antes de dicha etapa de hacer funcionar
dichos medios de movimiento y centrado y dicha al menos una unidad de ajuste segun dicha instruccion para
reproducir dicha imagen en dicho soporte de madera.
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Crear una imagen
pseudoaleatoria de una veta
de madera

[

Convertir datos gréaficos en
instrucciones de proceso

4

Accionar la unidad de ajuste
para el haz de laser con el
fin de regular la potencia
emitida y 1a frecuencia de
impulsos del mismo

3

Accionar el cabezal de
exploracion de 3 ejes con el
fin de regular ia distancia
facal y dirigir e! haz de laser
sobre el soporte

7

Continuar el proceso hasta
que finalice |a transferencia
de la imagen
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