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DESCRIPCION

Encendedor para un fuego de chimenea o parrilla o un horno de combustible sélido, asi como
dispositivo y procedimiento para su fabricacion

La invencion se refiere a un encendedor para un fuego de chimenea o parrilla o un horno de combustible sdlido,
asi como a un dispositivo y un procedimiento para la fabricacién de encendedores para un fuego de chimenea o
parrilla o un horno de combustible sélido.

Los encendedores de lana de madera conocidos para un fuego de chimenea o parrilla se fabrican usualmente a
partir de cuerdas muy largas de lana de madera hilada. En este caso se genera una cantidad significativa de
desechos de hilos de madera. Ademas, el tamafio y el peso de tales encendedores varian considerablemente, lo
que representa asimismo una desventaja. A su vez, los procedimientos conocidos para la fabricacion de
encendedores de lana de madera resultan costosos y no se pueden o se pueden automatizar sélo parcialmente.

Del documento DE596869A es conocido un encendedor de fuego compuesto de una carcasa prismatica que
esta construida a partir de varillas de madera con paredes de rejilla y que encierra un cuerpo de encendido
auxiliar, formado a partir de varillas de madera y compuesto de una viruta de madera ranurada, exceptuando
uno o varios travesafios macizos en su direccion longitudinal, para formar tiras estrechas yuxtapuestas,
ocupando la viruta de madera como bloque enrollado o plegado el espacio interior de la carcasa de rejilla.

El documento DE202011100021U1 da a conocer un dispositivo para la fabricacién de encendedores para un
fuego de chimenea o parilla o para el encendido de hornos de combustible sélido. Este comprende un primer
dispositivo de corte, en particular una cuchilla de cepillo, de cortar o de pelar, para cortar al menos una hoja de
madera de una pieza en bruto de madera y un segundo dispositivo de corte, en particular una cuchilla de peine,
una tabla de agujas o varios ruedas de cuchilla, para cortar al menos una hoja de madera en hilos de madera
con una longitud esencialmente igual. Este dispositivo comprende ademas un dispositivo de unién y torsién, por
medio del que se tuerce una cantidad determinada de hilos de madera para formar una cuerda torcida, de modo
que los hilos de madera se extienden desde un lado frontal de la cuerda de hilos de madera hasta el lado frontal
opuesto de la cuerda de hilos de madera. Tal dispositivo de unién y torsion puede presentar, por ejemplo, dos
brazos de sujecion anulares que sujetan una cantidad de hilos de madera y encierran firmemente un extremo de
estos hilos de madera en cada caso, forman una cuerda de hilos de madera a partir de los mismos y tuercen los
dos extremos en direcciones opuestas.

Por tanto, es objetivo de la presente invencién proporcionar un dispositivo y un procedimiento para la fabricacion
econdmica, simple y automatizable de encendedores de tamafio y forma esencialmente iguales para un fuego
de chimenea o parrilla o para el encendido de hornos de combustible sélido, asi como proporcionar un
encendedor de este tipo.

Este objetivo se consigue mediante el objeto de las reivindicaciones independientes. Variantes ventajosas se
derivan de las reivindicaciones dependientes.

La invencion se refiere a un dispositivo para la fabricacion de encendedores para un fuego de chimenea o
parrilla o un horno de combustible sélido, que presenta un primer dispositivo de corte, en particular una cuchilla
de peine o varias ruedas de cuchilla circular, para realizar varias depresiones en forma de ranuras en una pieza
en bruto de material de madera, un segundo dispositivo de corte, en particular un cepillo, una cuchilla de cortar o
pelar, para cortar al menos una capa de material de madera de una pieza en bruto de material de madera, al
menos un dispositivo de desplazamiento que desplaza la pieza en bruto de material de madera respecto al
primer y/o al segundo dispositivo de corte o que desplaza el primer y/o el segundo dispositivo de corte respecto
a la pieza en bruto de material de madera, y una unidad de control configurada de manera que controla el primer
dispositivo de corte de tal modo que se puede mover durante un movimiento de desplazamiento del dispositivo
de desplazamiento entre una posicién de corte, en la que realiza depresiones en forma de ranuras en la pieza
en bruto de material de madera, y una posicién de elevacion, en la que se encuentra a una distancia de la pieza
en bruto de material de madera.

El segundo dispositivo de corte esta configurado y situado de modo que durante el movimiento de
desplazamiento del dispositivo de desplazamiento enrolla en espiral la capa de material de madera, al cortarse
de la pieza en bruto de material de madera, alrededor de un eje transversal situado esencialmente en paralelo a
la direccion de anchura de la capa de material de madera. Esto se puede conseguir, por ejemplo, mediante una
configuracion correspondientemente inclinada y redonda del segundo dispositivo de corte, en particular del
cepillo, de la cuchilla de cortar o pelar. Esto representa una variante de fabricacién particularmente eficaz,
porque se puede eliminar una etapa de trabajo adicional de enrollado o torsion.

Tal dispositivo de fabricacion presenta una construccion relativamente simple y permite fabricar de manera
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rapida, eficiente y con una pequefia cantidad de desechos los encendedores del tipo descrito aqui con un peso,
un tamafio y un aspecto esencialmente iguales. Las ventajas y las formas de realizacion descritas de los
encendedores del tipo descrito arriba se obtienen con una configuracién correspondiente de este dispositivo de
fabricacion de la manera descrita a continuacion.

Las depresiones en forma de ranuras, realizadas por el primer dispositivo de corte en la pieza en bruto de
material de madera, deberan tener una profundidad, medida desde la superficie de la pieza en bruto de material
de madera, que corresponda al menos al espesor de la capa de material de madera que va a cortar el segundo
dispositivo de corte. Después de cortarse la capa de material de madera, estas depresiones en forma de
ranuras crean los espacios intermedios entre los hilos de madera de las zonas de hilos de madera y después de
cortarse la capa de material de madera mediante el segundo dispositivo de corte, las zonas situadas
respectivamente entre dos depresiones en forma de ranuras crean los hilos de madera.

A partir de las depresiones en forma de ranuras se obtienen las zonas de hilos de madera después de cortarse
la capa de material de madera de la pieza en bruto de material de madera mediante el segundo dispositivo de
corte y a partir de las zonas sin depresiones en forma de ranuras, en las que el primer dispositivo de corte se
encontraba en la posicion de elevacion, en el recorrido hacia la misma o en el recorrido de retorno, se obtienen
las zonas de travesarios después de cortarse la capa de material de madera mediante el segundo dispositivo de
corte.

Las depresiones alargadas en forma de ranuras se pueden identificar también como ranuras, hendiduras o
Surcos.

Segun una primera forma de realizacion del dispositivo, la unidad de control controla el primer dispositivo de
corte de modo que éste se mueve varias veces en vaivén entre la posicion de corte y la posicion de elevacion
durante un movimiento de desplazamiento de la unidad de desplazamiento.

En otra forma de realizacion del dispositivo de fabricacion, el primer dispositivo de corte se extiende en toda la
anchura de la pieza en bruto de material de madera y realiza depresiones alargadas en forma de ranuras en
todo el lado de la pieza en bruto de material de madera dirigido hacia el dispositivo de corte. Esto representa
una forma de fabricacion simple y eficiente, segin la que se fabrican encendedores, en los que las zonas de
hilos de madera se extienden en toda la anchura de la capa de material de madera.

Segun otra forma de realizacién de la invencion, el dispositivo de corte se extiende sélo por una parte de la
anchura de la pieza en bruto de material de madera y realiza en la posicion de corte depresiones alargadas en
forma de ranuras solo en una parte del lado de la pieza en bruto de material de madera dirigido hacia el
dispositivo de corte. Esto permite una fabricacion simple y eficaz de encendedores, en los que las zonas de hilos
de madera se extienden por una parte de la anchura de la capa de material de madera.

Segun otra forma de realizacion de la invencion, el primer dispositivo de corte presenta zonas de corte
asignadas a diferentes zonas de anchura de la pieza en bruto de material de madera. En este caso, la unidad de
control esta configurada de manera que controla las zonas de corte de tal modo que éstas se mueven
independientemente una de otra entre una posicién de corte y una posicion de elevacion durante el movimiento
de desplazamiento del dispositivo de desplazamiento. Esto permite realizar patrones de ranura individuales en la
pieza en bruto de material de madera, de modo que se pueden fabricar encendedores del tipo descrito arriba, en
los que estan previstas zonas de travesarios y/o zonas de hilos de madera que se extienden respectivamente
s6lo por una parte de la anchura de la capa de material de madera y en los que estan configuradas zonas
combinadas con una o varias zonas de travesafios y zonas de hilos de madera situadas una al lado de otra y en
los que es posible variar tales zonas en direccion longitudinal sobre la capa de material de madera del
encendedor.

Segun otra forma de realizacion de la invencion, el segundo dispositivo de corte esta configurado y situado de
modo que corta varias capas de material de madera de la pieza en bruto de material de madera durante el
movimiento de desplazamiento del dispositivo de desplazamiento. En este caso, el primer dispositivo de corte
realiza depresiones en forma de ranuras en la pieza en bruto de material de madera que son tan profundas que
se extienden a través de todas las capas de material de madera que se van a cortar en un movimiento de
desplazamiento del dispositivo de desplazamiento. En esta forma de realizaciéon y con una configuracion
correspondiente del segundo dispositivo de corte se pueden fabricar durante un movimiento de desplazamiento
del dispositivo de desplazamiento tantos encendedores como capas de material de madera que se vayan a
cortar. Asimismo es posible utilizar las capas de material de madera a cortar en caso de una configuracion
correspondiente del segundo dispositivo de corte para formar un encendedor comun que presenta tantas capas
de material de madera como capas que se vayan a cortar durante un movimiento de desplazamiento del
dispositivo de desplazamiento.

Segun otra forma de realizacion de la invencion se obtiene un encendedor con una forma exterior esencialmente
cilindrica al disponerse en angulo recto la hoja o el filo del segundo dispositivo de corte con respecto al
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dispositivo de desplazamiento.

Segun otra forma de realizacion de la invencion se obtiene un encendedor con una forma exterior esencialmente
conica al preverse un angulo entre la hoja/el filo del segundo dispositivo de corte y el dispositivo desplazamiento
que es ligeramente menor que 90°, por ejemplo, 80° a 85°.

Segun otra forma de realizacion de la invencion, el dispositivo de desplazamiento esta configurado de modo que
se produce un movimiento relativo del primer y del segundo dispositivo de corte, situado detras, en una direccion
a lo largo de la pieza en bruto de material de madera. En este caso, los dos dispositivos de corte separados
entre si se pueden mover sobre la pieza en bruto de material de madera sujetada fijamente o los dos
dispositivos de corte separados entre si se pueden sujetar fijamente con respecto al movimiento en direccion
longitudinal y la pieza en bruto de material de madera se mueve con respecto a los dispositivos de corte. La
pieza en bruto de material de madera se fija sobre un apoyo adecuado, por ejemplo, una mesa de mecanizado
fija en el primer caso y movil en el segundo caso.

La altura de los dispositivos de corte con respecto a la pieza en bruto de material de madera se debe reducir
respectivamente después de cortarse una capa de material de madera, lo que se puede llevar a cabo mediante
una elevacion gradual de la pieza en bruto de material de madera o mediante una bajada gradual de los dos
dispositivos de corte.

Segun otra forma de realizacién de la invencion, el dispositivo de desplazamiento esta configurado de modo que
se produce un primer movimiento relativo del primer dispositivo de corte a lo largo de la pieza en bruto de
material de madera en una direccion y se produce a continuacién un segundo movimiento relativo del segundo
dispositivo de corte a lo largo de la pieza en bruto de material de madera en direccion contraria. En este caso se
pueden mover los dispositivos de corte y sujetar fijamente la pieza en bruto de material de madera o se pueden
sujetar fijamente los dispositivos de corte y mover, en cambio, la pieza en bruto de material de madera.

Ambas variantes representan variantes eficaces y automatizables para la fabricacion de encendedores del tipo
descrito arriba.

Segun ofra forma de realizacion de la invencion, el dispositivo de fabricaciéon segun la invencién comprende
ademas un dispositivo para proveer, en particular para impregnar el encendedor de un material de cera o
parafina. Este es absorbido parciaimente por el material de madera y humedece al menos parcialmente la
superficie exterior del encendedor. El material de cera o parafina puede ocupar también, al menos parcialmente,
espacios intermedios entre zonas de la capa de material de madera opuestas entre si en direccion radial, con
respecto al eje transversal, y espacios intermedios entre los hilos de madera. Este dispositivo puede estar
configurado en particular como bafio de material de cera o parafina o como dispositivo pulverizador de cera o
parafina. Esto es ventajoso en particular en relacion con la combustion posterior de los encendedores, ya que
posibilita una combustién larga, controlada y a la vez practicamente inodora. El material de cera o parafina
presenta aqui ventajosamente una temperatura superior a 40°C para asi estar disponible en un estado liquido.
La cera de abeja es un ejemplo favorable y al mismo tiempo natural y respetuoso con el medio ambiente de tal
material de cera o parafina.

En el caso del dispositivo de fabricacion se puede utilizar también una tobera de soplado que elimina por
soplado las virutas de madera y el polvo de madera generados durante los procesos de corte y/o apoya el
enrollado de la capa de material de madera cortada para formar encendedores en espiral.

La invencion se refiere ademas a un procedimiento para la fabricacion de encendedores para un fuego de
chimenea o parrilla o un horno de combustible sélido que presenta las siguientes etapas de procedimiento:
Poner a disposicion una pieza en bruto de material de madera con una anchura y una longitud mayor a ésta;
desplazar la pieza en bruto de material de madera respecto a un primer y/o un segundo dispositivo de corte o
desplazar el primer y/o el segundo dispositivo de corte respecto a la pieza en bruto de material de madera;
realizar mediante un primer dispositivo de corte, en particular una cuchilla de peine o varias ruedas de cuchilla
circular, varias depresiones en forma de ranuras en direccion longitudinal en el lado de la pieza en bruto de
material de madera dirigido hacia el primer dispositivo de corte de tal modo que algunas zonas, que se
extienden al menos por una parte de la anchura de este lado, quedan libres de depresiones en forma de
ranuras; y cortar al menos una capa de material de madera de una pieza en bruto de material de madera
mediante un segundo dispositivo de corte, en particular un cepillo, una cuchilla de cortar o pelar, de tal modo
que durante el movimiento de desplazamiento, la capa de material de madera (34), al cortarse de la pieza en
bruto de material de madera (2), se enrolla en espiral alrededor de un eje transversal situado en paralelo a la
direccién de anchura de la capa de material de madera.

Con este procedimiento segun la invencion se pueden fabricar de manera automatizada, eficiente y econémica
encendedores del tipo descrito arriba. Al mismo tiempo se reduce a un minimo la cantidad de desechos
generados. Los encendedores fabricados presentan una alta potencia de encendido y un peso, un tamafio y un
aspecto iguales en cada caso.
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Las ventajas y formas de realizacion del procedimiento de fabricacion corresponden, en caso de una
configuracién conforme al procedimiento respectivamente, a las del dispositivo de fabricacion. Estas se dan a
conocer en este punto por referencia también de acuerdo con el procedimiento, sin volver a repetir las ventajas y
formas de realizacion.

Un encendedor, segun la invencion, para un fuego de chimenea o parrilla o para un horno de combustible sélido
presenta una forma exterior esencialmente cilindrica o esencialmente cénica y esta fabricado de manera
automatizada, en particular segun un procedimiento del tipo mencionado arriba. El encendedor segun la
invencion comprende una capa de material de madera enrollada en espiral, presentando la capa de material de
madera, vista en el estado no enrollado, una anchura y una longitud mayor a ésta y presentando, cuando se
avanza a lo largo de su direccion longitudinal, zonas de travesafios con travesarnos que se extienden al menos
por una parte de la anchura de la capa de material de madera y zonas de hilos de madera con hilos de madera
que se extienden uno al lado de otro esencialmente en direccion longitudinal, y estando enrollada la capa de
material de madera alrededor de un eje transversal situado esencialmente en paralelo a la direcciéon de anchura
de la capa de material de madera.

Tales encendedores se pueden fabricar mediante el procedimiento de fabricacién descrito a continuacion y
mediante el dispositivo de fabricacién descrito a continuacion de manera econémica, simple, automatizada y con
un peso, un tamafio y un aspecto esencialmente iguales.

La potencia de encendido de tal encendedor es alta, en particular debido a las zonas de hilos de madera
configuradas usualmente con una longitud mayor que las zonas de travesarios. Las zonas de hilos de madera,
que representan zonas parciales con ranuras longitudinales, actian especificamente como lana de madera y
garantizan un buen intercambio de aire.

Las zonas de travesafos, que representan zonas sin ranuras, sirven como material de soporte y mantienen
unidos los hilos de madera de las zonas de hilos de madera, lo que proporciona un buen aspecto, por una parte,
y reduce claramente la separacion de hilos de madera y minimiza la cantidad de desechos generados, por la
otra parte. Al aumentar la cantidad de hilos de madera, que quedan en el encendedor, aumenta aun mas la
potencia de encendido.

Los encendedores se pueden identificar también como medios auxiliares de encendido.

El encendedor segun la invencion presenta una capa de madera enrollada en espiral que configura mas de tres
vueltas en espiral. La capa de madera enrollada en espiral describe una curva que discurre alrededor del eje
transversal situado en paralelo a la direccion de anchura de la capa de material de madera y que se aleja del
mismo, visto de adentro hacia afuera. La curvatura de la capa de madera enrollada en espiral puede disminuir
ligeramente, visto desde la vuelta interior hasta la vuelta exterior, pero permanece casi constante en cada
vuelta. Las vueltas contiguas en cada caso pueden configurar una distancia entre si esencialmente igual.

El espesor de la capa de material de madera puede ser de 0,1 a 1,0 mm.

Segun una primera forma de realizacion de la invencion, las zonas de travesafios y las zonas de hilos de
madera se alternan, cuando se avanza a lo largo de la capa de material de madera enrollada. Tal encendedor
se puede fabricar de manera simple y eficiente mediante la utilizacion de un dispositivo de corte simple que se
mueve entre una posicion de corte y una posicion de elevacion.

Segun otra forma de realizacidon de la invencion, al menos algunas de las zonas de travesafios son travesarios
que se extienden en toda la anchura de |la capa de material de madera.

Segun otra forma de realizacion de la invencion, algunas de las zonas de hilos de madera se extienden en toda
la anchura de la capa de material de madera con hilos de madera que discurren esencialmente en paralelo entre
si y con espacios intermedios entre hilos de madera contiguos.

Estas formas de realizaciéon se pueden fabricar de manera simple y eficiente al moverse en vaivén un dispositivo
de corte, que se extiende en toda la anchura de la pieza en bruto de material de madera, a partir de la que se
corta la capa de material de madera, entre una posicién de corte, en la que se realizan depresiones en forma de
ranuras en la pieza en bruto de material de madera, y una posicion de elevacion.

Segun otra forma de realizacion de la invencion, al menos algunas de las zonas de travesafios se extienden soélo
por una parte de la anchura de la capa de material de madera, de modo que al lado, visto en direccidon
transversal, se encuentra al menos una zona de hilos de madera con hilos de madera que discurren
esencialmente en paralelo entre si y con espacios intermedios entre hilos de madera contiguos. Mediante tal
yuxtaposicion de zonas de travesafios y zonas de hilos de madera se puede aumentar aun mas la potencia de
encendido y se puede optimizar a la vez la funcién de unién de los travesafios, reduciéndose usualmente las
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zonas de travesafos desde el punto de vista del espacio.

Segun una forma de realizacion particularmente ventajosa de la invencion se alternan, visto en direccion
longitudinal de la capa de material de madera, primeras zonas combinadas con al menos una zona de hilos de
madera que se extiende por una parte de la anchura de la capa de material de madera, asi como con al menos
un travesano dispuesto al lado en direccion transversal, y segundas zonas combinadas con al menos una zona
de hilos de madera que se extiende por una parte de la anchura de la capa de material de madera diferente a la
de la zona de hilos de madera de la primera zona combinada, asi como con al menos un travesario dispuesto al
lado en direccion transversal. Mediante este tipo de patron se puede aumentar aun mas la potencia de
encendido, manteniéndose a la vez el efecto de union.

A este respecto se ha de prever para la fabricaciéon un dispositivo de corte con distintas zonas de corte que
estan asignadas a diferentes zonas de anchura de la pieza en bruto de material de madera y que se controlan
de tal modo que se pueden mover independientemente una de otra entre una posicion de corte y una posicion
de elevacion.

En una forma de realizacién particularmente favorable, las primeras zonas combinadas presentan, visto en
direccion transversal, dos travesarios exteriores y una zona de hilos de madera dispuesta en el medio y las
segundas zonas combinadas presentan dos zonas de hilos de madera exteriores y un travesafio dispuesto en el
medio.

La potencia de encendido se puede aumentar alin mas al estar dispuestas entre las primeras zonas combinadas
y las segundas zonas combinadas respectivamente zonas de hilos de madera con hilos de madera que se
extienden en toda la anchura de la capa de material de madera.

Segun otra forma de realizacién de la invencion, dos o mas capas de material de madera, que presentan
respectivamente zonas de travesafos y zonas de hilos de madera descritas aqui en detalle, estan enrolladas en
espiral. Tales encendedores se pueden fabricar a partir de piezas en bruto de material de madera mas cortas,
debiéndose prever un dispositivo de corte correspondiente de doble filo o doble hoja.

El encendedor segun la invencion puede estar provisto también de un material de cera o parafina que es
absorbido parcialmente por el material de madera y humedece al menos parcialmente la superficie exterior del
encendedor. En este caso pueden estar ocupados al menos parcialmente espacios intermedios entre zonas de
la capa de material de madera opuestas entre si en direccion radial, con respecto al eje transversal, y espacios
intermedios entre los hilos de madera. Mediante este tipo de material de cera o parafina se puede conseguir una
combustién particularmente larga del encendedor.

La invencion se explica detalladamente a continuacion por medio de ejemplos de realizacién con referencia a las
figuras adjuntas. Muestran.

Fig. 1 por medio de sus figuras parciales Fig. 1(a) y Fig. 1(b), vistas en planta de una primera y una segunda
pieza en bruto de madera con patrones de ranura realizados en su superficie respectivamente.

Fig. 2 por medio de su figura parcial Fig. 2(a), una vista lateral y por medio de su figura parcial Fig. 2(b), una
vista en planta de un dispositivo de fabricacion de encendedores en una operacion, en la que el juego de
cuchillas circulares realiza un patréon de ranuras en la superficie de la pieza en bruto de material de
madera.

Fig. 3 por medio de su figura parcial Fig. 2(a), una vista lateral y por medio de su figura parcial Fig. 2(b), una
vista en planta del dispositivo de fabricacion de la figura 2 en una segunda operacion, en la que el cepillo
corta la capa superior de la pieza en bruto de material de madera y la enrolla al mismo tiempo para
formar un encendedor.

Fig. 4 por medio de su figura parcial Fig. 4(a), una vista lateral y una vista frontal del dispositivo de fabricacion
de las figuras 2 y 3 y por medio de su figura parcial 4(b), una vista lateral y una vista frontal de una
cuchilla de peine.

La pieza en bruto de madera 2 mostrada en la figura 1(a) y la pieza en bruto de madera 12 mostrada en la figura
1(b) presentan respectivamente una anchura en direccién transversal Q que esta representada con flechas y
una longitud, mayor a ésta, en direccion longitudinal L que esta representada asimismo con flechas. Las piezas
en bruto de madera 2 y 12 presentan también un espesor o grosor en la direccion perpendicular al plano del
dibujo, que no se puede observar en la figura 1.

El lado superior de la primera pieza en bruto de madera 2 presenta un primer patrén de ranura o patrén de
hendidura con travesafios 4 y zonas de hilos de madera 6 que estan situados sucesivamente de manera alterna
en direccion longitudinal y se extienden en cada caso en toda la anchura de la pieza en bruto de material de
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madera. La longitud de las zonas de hilos de madera supera claramente la longitud de los travesafos 4 y, por
tanto, los travesafios 4 son claramente mas cortos que las zonas de hilos de madera 6, estando configurados
mas cortos aun los travesanos 4 situados en el extremo izquierdo y derecho de la pieza en bruto de material de
madera 2, en particular aproximadamente con la mitad de la longitud de los travesafnos 4 dispuestos entre las
zonas de hilos de madera 6.

Aunque en la representacion de la figura 1, la capa de material de madera superior no se ha cortado aun de la
pieza en bruto de material de madera 2 o 12, sino que todavia forma parte de la misma, se habla a continuaciéon
de travesanos, de zonas de hilos de madera y de hilos de madera, sobre todo si las zonas superficiales 4, 6 o
14, 20 y 22 configuran travesafos o zonas de hilos de madera con hilos de madera después de cortarse la capa
de material de madera superior de la pieza en bruto de material de madera 2 o 12.

Las depresiones en forma de ranuras de los patrones de ranura en la superficie de la primera pieza en bruto de
madera 2 y de la segunda pieza en bruto de madera 12 se han realizado mediante un dispositivo de corte que
se describe en detalle a continuaciéon. Estas depresiones en forma de ranuras estan representadas en las
figuras 1(a) y 1(b) con rayas en direccion longitudinal e identificadas con el numero de referencia 10. Estas
depresiones en forma de ranuras se han realizado aqui al menos hasta una profundidad en la superficie de la
pieza en bruto de madera 2, 12 que corresponde al grosor de la capa de material de madera a cortar o de las
capas de material de madera a cortar, de modo que estas depresiones en forma de ranuras 10 configuran
espacios intermedios después de cortarse la capa de material de madera superior y separan entre si hilos de
madera 8 contiguos respectivamente en direccion longitudinal. Estos hilos de madera 8 se producen después de
cortarse la capa de material de madera superior de la pieza en bruto de madera 2, 12 de las zonas 8 situadas
respectivamente entre las depresiones en forma de ranuras 10.

En el ejemplo de realizacion de la figura 1(a), el patron de ranura de la superficie de la pieza en bruto de madera
2 presenta en total cuatro travesafnos 4, asi como tres zonas de hilos de madera 6 dispuestas respectivamente
entre travesafos contiguos. La cantidad de depresiones en forma de ranuras, que se van a realizar una al lado
de otra en direccion transversal, depende de la anchura de la pieza en bruto de madera, asi como de la anchura
deseada de los hilos de madera 8 en las zonas de hilos de madera 6. Las zonas de hilos de madera 6
representan aquellas zonas del encendedor final, en las que tiene lugar un intercambio de aire particularmente
ventajoso y mediante las que se consigue un encendido facil y una combustion larga y controlada. Los
travesanos 4 mantienen unidas las zonas de hilos de madera 6 y garantizan una buena compactibilidad del
encendedor final y una fabricacion automatizable y reducen a un minimo la pérdida de material, en particular
una separacion o pérdida de hilos de madera.

Por tanto, se desea una configuracion larga de las zonas de hilos de madera 6 en el sentido de una buena
potencia de encendido y combustion y una configuracion corta de los travesafios 4 de modo que estos sigan
cumpliendo correctamente su funcién de union.

En el patrén de ranura o hendidura de la segunda pieza en bruto de madera 12 se alternan primeras zonas
superficiales combinadas 14 y segundas zonas superficiales combinadas 22, estando dispuestos entre ambas
respectivamente zonas de hilos de madera 20.

Las primeras zonas superficiales combinadas 14 presentan dos travesafios exteriores 16 y una zona de hilos de
madera central 18 situada en el medio que se extienden respectivamente, a grandes rasgos, por un tercio de la
anchura de la superficie de la segunda pieza en bruto de madera 12. Las zonas de hilos de madera 20 estan en
correspondencia con las zonas de hilos de madera 6 de la primera pieza en bruto de madera 2 y sélo estan
configuradas de forma ligeramente mas corta. Las segundas zonas superficiales combinadas 22 presentan dos
zonas de hilos de madera exteriores 24 y un travesafio central 26 situado en el medio, que ocupan
respectivamente, a grandes rasgos, un tercio de la anchura de la superficie de la segunda pieza en bruto de
madera 12.

En el presente ejemplo de realizacion, la longitud de las primeras zonas superficiales combinadas 14
corresponde a la longitud de las segundas zonas superficiales 22, presentando las primeras zonas superficiales
combinadas 14, situadas en el extremo delantero y trasero de la superficie de la pieza en bruto de madera 12,
una configuracién corta, en particular aproximadamente la mitad de la longitud. Las zonas de hilos de madera
20, situadas respectivamente entre las primeras zonas superficiales combinadas 14 y las segundas zonas
superficiales combinadas 22, presentan en cada caso una configuracion mas corta que las zonas 14, 22, en
particular aproximadamente la mitad de la longitud.

El patréon de ranura de la superficie de la segunda pieza en bruto de madera 12 se ha realizado mediante un
dispositivo de corte en la superficie de la pieza en bruto de madera 12 que presenta zonas de corte que cubren
al menos dos zonas de anchura diferentes y se pueden controlar de manera diferente entre si, especificamente
una zona de corte central, con la que se pueden realizar las zonas de hilos de madera centrales 18 tanto de las
primeras zonas superficiales combinadas 14 como de las zonas de hilos de madera continuas 20, asi como dos
zonas de corte exteriores que cubren las zonas exteriores de la segunda pieza en bruto de madera 12 y con las
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que se pueden realizar las zonas de hilos de madera exteriores 24 tanto de las segundas zonas superficiales
combinadas 22 como de las zonas de hilos de madera continuas 20.

En el caso del movimiento relativo de la pieza en bruto de madera 12 respecto al dispositivo de corte se
ejecutan, por tanto, tres ciclos de la siguiente manera: Para fabricar la primera zona superficial combinada 14, la
zona de corte central del dispositivo de corte se encuentra en la posicion de corte y las zonas de corte
exteriores, sin embargo, se encuentran en la posicion elevada. A continuacion, para fabricar la zona de hilos de
madera continua 20, las zonas de corte exteriores del dispositivo de corte se colocan también en la posicién de
corte y la zona de corte central se mantiene en la posicion de corte. Para fabricar las segundas zonas
superficiales combinadas 22, las zonas de corte exteriores del dispositivo de corte se mantienen en la posiciéon
de corte y la zona de corte central del dispositivo de corte se lleva de la posicion de corte a una posicion
elevada. Después, para fabricar la zona de hilos de madera 20, las zonas de corte exteriores del dispositivo de
corte se mantienen en la posicion de corte y la zona de corte central del dispositivo de corte se lleva
nuevamente a la posicion de corte.

Después de repetirse tres veces este ciclo, la primera zona superficial combinada 14 se fabrica en el extremo
opuesto al mantenerse la zona de corte central del dispositivo de corte en la posicion de corte y al elevarse las
zonas de corte exteriores del dispositivo de corte desde la posicidn de corte hasta la posicion de elevacion.

A partir del patrén de ranura de la superficie de la segunda pieza en bruto de madera 12 se obtiene después de
cortarse la capa de madera superior un encendedor, en el que se alternan zonas superficiales combinadas 14
con travesafios exteriores 16 y una zona de hilos de madera central 18 y segundas zonas superficiales
combinadas 22 con zonas de hilos de madera exteriores 24 y travesafio central 26, con zonas de hilos de
madera 20 que estan dispuestas respectivamente en el medio y se extienden en toda la anchura.

Tal encendedor presenta una potencia de encendido y combustion particularmente buena, porque garantiza un
buen intercambio de aire en una gran parte de la capa de material de madera. Al mismo tiempo, este
encendedor se mantiene unido correctamente, no obstante, mediante los travesafios que se extienden sélo por
una parte de la anchura, de modo que éste también es compacto y se reduce a un minimo la separacion o
pérdida de hilos de madera.

El dispositivo de fabricacion 28, representado a modo de ejemplo en la figura 2, dispone de una mesa de
alojamiento (no mostrada) que se puede desplazar en direccion longitudinal (indicada con una flecha en la figura
2) y sobre la que se fija la pieza en bruto de madera 2, asi como de un dispositivo de corte disefiado como juego
de cuchillas circulares 30 y de un segundo dispositivo de corte disefiado como cepillo 32 que permanecen fijos
en ambos casos en direccion longitudinal L.

El juego de cuchillas circulares 30 se puede controlar, segun aparece representado con la flecha con el signo de
referencia V, mediante una unidad de control, no mostrada aqui, de tal modo que éste se mueve entre la
posicion de corte representada en la figura 2(a) y una posicion de elevacion movida en cambio hacia arriba.

En la representacion de la posicion de trabajo de la figura 2, la pieza en bruto de madera 2 se ha desplazado de
derecha a izquierda hasta una posicién, en la que su extremo delantero se encuentra directamente delante del
cepillo 32.

En este caso, el juego de cuchillas circulares 30 se ha llevado una primera vez de su posicion de elevacion a la
posicion de corte y se ha mantenido aqui durante un periodo de tiempo predeterminado para cortar las
depresiones en forma de ranuras de la zona de hilos de madera delantera 6 en la superficie de la pieza en bruto
de madera 2. A continuacion, el juego de cuchillas circulas 30 se lleva de la posiciéon de corte a la posicion
elevada y se mantiene aqui durante un periodo de tiempo predeterminado para configurar el travesafo 4.
Después, el juego de cuchillas circulares 30 se vuelve a llevar a la posicion de corte y se mantiene aqui durante
un periodo de tiempo predeterminado para cortar las depresiones en forma de ranuras de la zona de hilos de
madera central 6 en la superficie de la pieza en bruto de madera 2. En la figura 2 se muestra entonces el
momento, en el que el juego de cuchillas circulares 30 se vuelve a llevar de la posicién de corte a la posicion de
elevacion después de finalizar el corte de las depresiones en forma de ranuras de la zona de hilos de madera
central 6.

El cepillo 32 se coloca a una altura de la pieza en bruto de madera 2 justo por debajo de su lado superior. El
espesor o grosor de la capa de madera superior a cortar esta definido por la distancia entre el canto de corte del
cepillo 32 y el lado superior de la pieza en bruto de madera 2. El juego de cuchillas circulares 30 y el cepillo 32
deben estar coordinados entre si de modo que en primer lugar, las depresiones en forma de ranuras, realizadas
por el juego de cuchillas circulares 30 en la superficie de la pieza en bruto de madera 2, sean al menos tan
profundas como gruesa sea la capa de material de madera superior a cortar, y de modo que en segundo lugar,
el grosor de la capa de material de madera superior a cortar con el cepillo 32 esté dimensionado de manera que
se obtenga un encendedor, cuya capa de material de madera enrollada en espiral forme un cilindro con el
diametro deseado y el grosor de capa deseado.
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La anchura de los encendedores, que se van a fabricar, esta determinada por la anchura de la pieza en bruto de
madera 2 segun el dispositivo de fabricacion 28.

En otra forma de realizacién no mostrada aqui es posible prever una cuchilla vertical adicional que se puede
integrar, por ejemplo, en el dispositivo de corte 32 para fabricar varios encendedores de menor anchura a partir
de una pieza en bruto de madera con una anchura predefinida.

En otra forma de realizacion no mostrada aqui se pueden mecanizar también varias piezas en bruto de madera
dispuestas una al lado de otra en una operacion mediante los dispositivos de corte 30 y 32, como se ha descrito,
de modo que al mismo tiempo se pueden fabricar tantos encendedores como piezas en bruto dispuestas una al
lado de otra. En este caso, los dispositivos de corte 30 y 32 se deberan configurar con una anchura
correspondiente.

En la forma de realizacién simple mostrada de la invencion, el juego de cuchillas circulares 30 esta configurado
de modo que se extiende en toda la anchura de la pieza en bruto de madera 2 y también un poco mas en los
laterales y realiza depresiones en forma de ranuras en toda la anchura de la pieza en bruto de madera 2.
Asimismo, el cepillo 32 esta configurado de modo que se extiende en toda la anchura de la pieza en bruto de
madera 2 y también un poco mas en ambos laterales para poder cortar toda la capa superior de la pieza en
bruto de madera 2.

La figura 3 muestra el dispositivo de fabricacion 28 en un momento posterior del mismo movimiento de
desplazamiento de la pieza en bruto de madera 2.

Como se puede observar, el juego de cuchillas circulares 30 se encuentra en su posicion de elevaciéon por
encima de la superficie de la pieza en bruto de madera 2, después de haberse llevado primero, partiendo de la
figura 2, a la posicion de elevacion y haberse mantenido aqui durante un periodo de tiempo predeterminado
para configurar otro travesafio 4, haberse bajado después nuevamente a la posicion de corte y haberse
mantenido aqui durante un periodo de tiempo predeterminado para realizar las depresiones de la zona de hilos
de madera trasera 6 en la superficie de la pieza en bruto de madera 2 y haberse movido después nuevamente a
la posicion de elevacion para configurar el Ultimo travesario 4.

La pieza en bruto de madera 2 se desplazd ahora, partiendo de la posicion de la figura 2, en direccion
longitudinal hacia adelante, en direcciéon del plano del dibujo hacia la izquierda, de tal modo que el cepillo 32
queda dispuesto muy cerca de su centro y ya se ha cortado aproximadamente la mitad de la capa de madera
superior de la pieza en bruto de madera 2. Como resultado de la disposicion y la configuracién acodadas del
cepillo 32, la capa de material de madera cortada se enrolla en espiral de manera igual, especificamente
alrededor de un eje transversal que esta situado esencialmente en paralelo a la direccidon de anchura de la capa
de material de madera, discurre en perpendicular al plano del dibujo en la vista lateral de la figura 3(a) y forma
casi el ojo de la capa de madera enrollada 34. A partir de la posicién de la figura 3, la pieza en bruto de madera
2 se sigue desplazando hacia adelante, en el plano del dibujo hacia la izquierda, hasta haberse cortado toda la
capa de madera superior y haberse enrollado en espiral de manera igual para formar una capa de madera 34
que representa ahora el encendedor 34.

El encendedor 34, fabricado de esta manera, presenta una capa de madera 34 enrollada en espiral que
configura una pluralidad de vueltas en espiral, en particular mas de tres vueltas en espiral. La capa de madera
34, enrollada en espiral, describe aqui una curva que discurre alrededor del eje transversal, que esta situado en
paralelo a la direccion de anchura de la capa de material de madera y discurre en perpendicular al plano del
dibujo en la vista lateral de la figura 3(a) y forma casi el ojo de la capa de material 34 enrollada en espiral, y que
se aleja del mismo, visto de adentro hacia afuera. La curvatura de la capa de madera 34, enrollada en espiral,
disminuye ligeramente, visto desde la vuelta interior hasta la vuelta exterior, pero permanece casi constante en
cada vuelta. Las vueltas contiguas en cada caso configuran una distancia entre si esencialmente igual.

El espesor de la capa de material de madera es aqui de 0,1 a 1,0 mm.
En el presente ejemplo de realizacion, la capa de madera 34 enrollada en espiral configura en total 9 vueltas.

En una etapa de procedimiento subsiguiente, no mostrada aqui, este encendedor 34 se puede proveer de un
material de cera o parafina que es absorbido parcialmente por el material de madera y humedece al menos
parcialmente la superficie exterior del encendedor 34. El material de cera o parafina puede ocupar también, al
menos parcialmente, espacios intermedios entre zonas de la capa de material de madera opuestas entre si en
direccion radial, con respecto al eje transversal, y espacios intermedios entre los hilos de madera. Esto se puede
llevar a cabo, por ejemplo, mediante un bafio de material de cera o parafina o mediante un dispositivo
pulverizador de cera o parafina.

Por ultimo, el encendedor se envasa y queda listo para su venta.
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El encendedor 34 presenta una capa de material de madera con un patrén de ranura como el representado en la
figura 1(a), si la capa de material de madera enrollada se presenta en un estado plano extendido.

Este encendedor 34 presenta todas las ventajas descritas arriba, a las que se remite expresamente aqui para
evitar repeticiones.

La figura 4 muestra dos ejemplos de realizacion distintos de las cuchillas que se pueden utilizar para realizar las
depresiones en forma de ranuras.

En la vista frontal del juego de cuchillas circulares 30 segun la figura 4(a) se puede observar que el mismo esta
compuesto de varios discos de cuchilla circular 36, asi como de un soporte de cuchilla circular 38 que discurre
centralmente a través de cada uno de los discos de cuchilla circular 36 y que representa el eje de giro del juego
de cuchillas circulares 30. Los discos de cuchilla 36 del juego de cuchillas circulares 30 estan dispuestos en
forma de circulo, asi como en paralelo y de manera equidistante entre si a una distancia de aproximadamente
0,5 a 2 mm sobre el soporte de cuchilla circular 38. Los discos de cuchilla circular 36 presentan también un
pequefo grosor, por ejemplo, inferior a 1 mm. En la representacion en corte se puede observar que el diametro
del soporte de cuchilla circular 38 corresponde aproximadamente a la mitad del diametro de los discos de
cuchilla circular 36.

La cuchilla de peine 40, mostrada en la figura 4(b), estda compuesta de un soporte cuchilla de peine 42 y de una
hoja de cuchilla de peine 44 que presenta un perfil dentado. El soporte de cuchilla de peine 42 forma
aproximadamente dos tercios de la cuchilla de peine 40 y presenta una seccioén transversal rectangular. La hoja
de cuchilla de peine 44 presenta en el lado inferior una cantidad de puntas en forma de dientes que configuran
el tercio inferior de la cuchilla de peine 40. La distancia entre dos dientes contiguos del perfil dentado es, por
ejemplo, de 1 mm.

En la vista frontal de la cuchilla de peine 40 se puede observar que el grosor de la hoja de cuchilla de peine 44
corresponde aproximadamente a la mitad del grosor del soporte de cuchilla de peine 42. En el ejemplo de
realizacion mostrado en la figura 4(b) en la vista lateral, el lado izquierdo de la zona dentada de la hoja de
cuchilla de peine 44 representa la superficie de corte. La zona dentada inferior de la hoja de cuchilla de peine 44
termina en punta y forma con la zona superior de la hoja de cuchilla de peine 44 un angulo aproximado de 15°,
estando inclinada la zona dentada inferior de la hoja de cuchilla de peine 44 en direccion de la superficie de
corte.

Los dispositivos de corte representados en la figura 4 se utilizan para realizar depresiones alargadas en forma
de ranuras en la superficie de una pieza en bruto de madera en una maquina de fabricaciéon, como aparece
representado por medio del primer dispositivo de corte 30 en las figuras 2 y 3.

Lista de signos de referencia

2 Primera pieza en bruto de madera

L Direccion longitudinal

Q Direccion transversal

4 Travesarnos

6 Zonas de hilos de madera

8 Hilos de madera

10 Espacios intermedios

12 Segunda pieza en bruto de madera

14 Primeras zonas superficiales combinadas
16 Travesafios exteriores

18 Zona de hilos de madera central

20 Zonas de hilos de madera

22 Segundas zonas superficiales combinadas
24 Zonas de hilos de madera exteriores

26 Travesafio central

28 Dispositivo de fabricacion de encendedores
30 Juego de cuchillas circulares

\% Direccion vertical

D Direccion de giro

32 Cepillo

34 Capa de madera enrollada

36 Discos de cuchilla circular

38 Soporte de cuchilla circular

40 Cuchilla de peine

42 Soporte de cuchilla de peine

44 Hoja de cuchilla de peine
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la fabricacion de encendedores para un fuego de chimenea o parrilla o un horno de
combustible sélido que presenta:

un primer dispositivo de corte (30), en particular una cuchilla de peine o varias ruedas de cuchilla circular,
para realizar varias depresiones en forma de ranuras (20) en una pieza en bruto de material de madera (2);
un segundo dispositivo de corte (32), en particular un cepillo, una cuchilla de cortar o pelar, para cortar al
menos una capa de material de madera de una pieza en bruto de material de madera (2);

al menos un dispositivo de desplazamiento que desplaza la pieza en bruto de material de madera (2)
respecto al primer y/o al segundo dispositivo de corte (30, 32) o que desplaza el primer y/o el segundo
dispositivo de corte respecto a la pieza en bruto de material de madera; y

una unidad de control configurada de manera que controla el primer dispositivo de corte (30) de tal modo que
éste se puede mover durante un movimiento de desplazamiento del dispositivo de desplazamiento entre una
posicion de corte, en la que realiza depresiones en forma de ranuras (10) en la pieza en bruto de material de
madera (2), y una posicion de elevacion, en la que se encuentra a una distancia de la pieza en bruto de
material de madera (2),

estando configurado y situado el segundo dispositivo de corte (32) de modo que durante el movimiento de
desplazamiento del dispositivo de desplazamiento, la capa de material de madera (34), al cortarse de la
pieza en bruto de material de madera (2), se enrolla en espiral alrededor de un eje transversal situado en
paralelo a la direcciéon de anchura de la capa de material de madera.

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la unidad de control esta configurada de manera que
controla el primer dispositivo de corte (30) de tal modo que éste se mueve varias veces en vaivén entre la
posicion de corte y la posicion de elevacion durante un movimiento de desplazamiento del dispositivo de
desplazamiento.

3. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en el que el primer dispositivo de corte (30) se extiende en
toda la anchura de la pieza en bruto de material de madera (2) para realizar depresiones alargadas en forma de
ranuras (10) en todo el lado de la pieza en bruto de material de madera (2) dirigido hacia el dispositivo de corte
(30).

4. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en el que el primer dispositivo de corte se extiende sélo por
una parte de la anchura de la pieza en bruto de material de madera para realizar en la posicién de corte
depresiones alargadas en forma de ranuras sélo en una parte del lado de la pieza en bruto de material de
madera dirigido hacia el dispositivo de corte.

5. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 3 o 4, en el que el primer dispositivo de corte presenta zonas de
corte asignadas a diferentes zonas de anchura de la pieza en bruto de material de madera y la unidad de control
esta configurada de manera que controla las zonas de corte de tal modo que éstas se mueven
independientemente una de otra entre una posicién de corte y una posicion de elevacion durante el movimiento
de desplazamiento del dispositivo de desplazamiento.

6. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, en el que el segundo dispositivo de corte (32)
esta configurado y dispuesto de modo que corta varias capas de material de madera de la pieza en bruto de
material de madera (2) durante el movimiento de desplazamiento del dispositivo de desplazamiento.

7. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el dispositivo de desplazamiento esta
configurado de modo que se produce un movimiento relativo del primer y del segundo dispositivo de corte (30,
32), situado detras, en una direccion a lo largo de la pieza en bruto de material de madera (2) o en el que el
dispositivo de desplazamiento esta configurado de modo que se produce un primer movimiento relativo del
primer dispositivo de corte a lo largo de la pieza en bruto de material de madera en una direccion y se produce a
continuacion un segundo movimiento relativo del segundo dispositivo de corte a lo largo de la pieza en bruto de
material de madera en direccion contraria.

8. Procedimiento para la fabricacion de encendedores para un fuego de chimenea o parilla o un horno de
combustible solido que presenta las siguientes etapas:

poner a disposicidon una pieza en bruto de material de madera (2) con una anchura (Q) y una longitud (L)
mayor a ésta;

desplazar la pieza en bruto de material de madera (2) respecto a un primer y/o un segundo dispositivo de
corte (30, 32) o desplazar el primer y/o el segundo dispositivo de corte respecto a la pieza en bruto de
material de madera;

realizar mediante un primer dispositivo de corte (30), en particular una cuchilla de peine o varias ruedas de
cuchilla circular, varias depresiones en forma de ranuras (10) en direccion longitudinal en el lado de la pieza
en bruto de material de madera (2) dirigido hacia el primer dispositivo de corte (30), de tal modo que algunas
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zonas (4), que se extienden al menos por una parte de la anchura de este lado, quedan libres de
depresiones en forma de ranuras (10); y

cortar al menos una capa de material de madera (34) de una pieza en bruto de material de madera (2)
mediante un segundo dispositivo de corte (32), en particular un cepillo, una cuchilla de cortar o pelar, de tal
modo que durante el movimiento de desplazamiento, la capa de material de madera (34), al cortarse de la
pieza en bruto de material de madera (2), se enrolla en espiral alrededor de un eje transversal situado en
paralelo a la direcciéon de anchura de la capa de material de madera.

9. Encendedor para un fuego de chimenea o parrilla o un horno de combustible sélido que presenta una capa de
material de madera enrollada en espiral,

en donde la capa de material de madera, vista en el estado no enrollado, tiene una anchura (Q) y una longitud
(L) mayor a ésta y, cuando se avanza a lo largo de su direccion longitudinal, tiene zonas de travesafios (4) con
travesafnos (4) que se extienden al menos por una parte de la anchura de la capa de material de madera y tiene
zonas de hilos de madera (6) con hilos de madera (10) que se extienden uno al lado de otro esencialmente en
direccion longitudinal, y

y en donde la capa de material de madera esta enrollada alrededor de un eje transversal situado esencialmente
en paralelo a la direcciéon de anchura de la capa de material de madera,

caracterizado porque
el encendedor presenta una forma exterior esencialmente cilindrica o esencialmente conica,

el encendedor esta fabricado de manera automatizada, en particular segun un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacion 8,

la capa de material de madera configura mas de tres vueltas en espiral y la capa de madera enrollada en espiral
describe una curva que discurre alrededor del eje transversal situado en paralelo a la direccion de anchura de la
capa de material de madera y se aleja del mismo, visto de adentro hacia afuera.

10. Encendedor de acuerdo con la reivindicacion 9, en el que las zonas de travesafos (4) y las zonas de hilos
de madera (6) se alternan, cuando se avanza a lo largo de la direccion longitudinal de la capa de material de
madera.

11. Encendedor de acuerdo con la reivindicacion 9 o 10, en el que al menos algunas de las zonas de travesafios
(4) son travesarios (4) que se extienden en toda la anchura (Q) de la capa de material de madera y/o al menos
algunas de las zonas de hilos de madera (6) se extienden en toda la anchura de la capa de material de madera,
con hilos de madera (10) que discurren esencialmente en paralelo entre si y espacios intermedios (8) entre hilos
de madera contiguos (10).

12. Encendedor de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 11, en el que al menos algunas de las zonas de
travesafos (16, 26) son travesafos (16, 26) que se extienden por una parte de la anchura (Q) de la capa de
material de madera y/o al menos algunas de las zonas de hilos de madera (18, 24) se extienden por una parte
de la anchura de la capa de material de madera, con hilos de madera que discurren esencialmente en paralelo
entre si y espacios intermedios entre hilos de madera contiguos.

13. Encendedor de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 12, en el que se alternan, cuando se avanza a lo
largo de la direccion longitudinal de la capa de material de madera, primeras zonas combinadas (14) con al
menos una zona de hilos de madera (18) que se extiende por una parte de la anchura de la capa de material de
madera, asi como con al menos un travesafio (16) dispuesto al lado en direccién transversal y segundas zonas
combinadas (22) con al menos una zona de hilos de madera (24) que se extiende por una parte de la anchura
de la capa de material de madera diferente a la de la zona de hilos de madera (18) de la primera zona
combinada (14), asi como con al menos un travesafio (26) dispuesto al lado en direccion transversal.

14. Encendedor de acuerdo con la reivindicacion 13, en el que las primeras zonas combinadas (14) presentan,
visto en direccion transversal, dos travesafios exteriores (16) y una zona de hilos de madera (18) dispuesta en el
medio y las segundas zonas combinadas (22) presentan dos zonas de hilos de madera exteriores (24) y un
travesafo (26) dispuesto en el medio y/o entre las primeras zonas combinadas (14) y las segundas zonas
combinadas (22) estan dispuestas respectivamente zonas de hilos de madera (20) con hilos de madera que se
extienden en toda la anchura de la capa de material de madera.

15. Encendedor de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 14, en el que dos 0 mas capas de material de
madera estan enrolladas en espiral.
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