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@Resumen:

Procedimiento de fabricacién de un producto laminar
y producto asi obtenido que comprende una primera
etapa (1) de colocacion de una lamina de madera
encolada sobre la que se deposita papel prensa y/o
papel cuché encolado, repitiendo dicha accion
sucesivas veces hasta la conformacion de un bloque
compacto; una segunda etapa (2) de compactacion
de dicho bloque, con unas presiones de entre 15y 30
kg/cm2, y de secado en un horno entre
veinticuatro y cuarenta y ocho horas; y una tercera
etapa (3) de corte en angulo del bloque compacto,
obteniendo el producto laminar deseado.
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DESCRIPCION

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN PRODUCTO LAMINAR Y PRODUCTO AS/
OBTENIDO

Objeto de la invencidn

El objeto de la presente memoria es un procedimiento de fabricacion de un producto laminar
y su producto asi obtenido, caracterizado esencialmente porque dicho material emplea para
su fabricacién, chapas de madera natural con hojas de periddico, obteniendo una textura y

un mallado de colores que hacen atractivo su empleo desde el punto de vista estético.
Antecedentes de la invencidn

En la actualidad existen diversos procedimientos para la obtencion de materiales empleados
como material decorativo y/o revestimientos, ya sea como meros revestimientos decorativos,
o como revestimiento de superficies para hacer agradable su contacto con el cuerpo

humano, como por ejemplo, en el revestimiento de muebles, de tapiceria, etc.

En general, este tipo de revestimientos o productos laminares, se conforman a partir de una
pluralidad de hojas superpuestas, que mediante una serie de tratamientos, terminan
conformando un bloque compacto con una determinada forma, que al ser cortado (y
dependiendo del tipo de corte, tanto en angulo como en forma de corte) produce unas

laminas con un disefio determinado, que son empleados en diversos ambitos.
Descripcion de la invencién

El problema técnico que resuelve la presente invencion es conseguir un procedimiento de
fabricacion de un producto laminar, empleado para revestimiento de superficies o similares,
a partir de la mezcla de hojas de madera cortada con hojas de periddicos y/o revistas. Para
ello, el procedimiento de fabricacion de un producto laminar y su producto asi obtenido, esta
caracterizado por comprender una primera etapa de colocacion de una lamina de madera
encolada sobre la que se deposita papel prensa y/o papel cuché encolado sucesivas veces
hasta la conformacién de un bloque compacto. Una segunda etapa de compactacion de
dicho bloque y de secado, y una tercera etapa de corte en angulo del bloque compacto,

obteniendo el producto laminar deseado.


agutierr
Texto escrito a máquina
DESCRIPCIÓN


agutierr
Texto escrito a máquina


10

15

20

25

30

35

ES 2632312 Al

Una vez que el bloque ha sido cortado, conformando el producto laminar (en forma de hojas
de medidas variables), comenzara a verse un mallado conformado por una pluralidad de
lineas de colores (procedentes del tipo de papel prensa y/o cuché empleado en la

conformacion del bloque del que se obtiene el producto laminar).

La madera empleada sera una madera blanda, tipo chopo, haya o similar, dado su bajo
coste econodmico, sumado al bajo coste del papel (generalmente reciclado) de revista y/o

periédico, provoca que el producto laminar obtenido, sea econdmicamente rentable.

A lo largo de la descripcion y las reivindicaciones la palabra "comprende" y sus variantes no
pretenden excluir otras caracteristicas técnicas, aditivos, componentes o pasos. Para los
expertos en la materia, otros objetos, ventajas y caracteristicas de la invencion se
desprenderan en parte de la descripcion y en parte de la practica de la invencion. Los
siguientes ejemplos y dibujos se proporcionan a modo de ilustracion, y no se pretende que
restrinjan la presente invencién. Ademas, la presente invencion cubre todas las posibles

combinaciones de realizaciones particulares y preferidas aqui indicadas.

Breve descripcioén de las figuras

A continuacion se pasa a describir de manera muy breve una serie de dibujos que ayudan a
comprender mejor la invencion y que se relacionan expresamente con una realizacion de

dicha invencion que se presenta como un ejemplo no limitativo de ésta.

FIG 1. Muestra una vista esquematica del procedimiento de fabricacion de un producto
laminar.

FIG 2. Muestra una vista de una realizacion practica del producto laminar obtenido.

Realizacién preferente de la invencion

En las figuras adjuntas se muestra una realizacion preferida de la invencion. Mas
concretamente, el procedimiento de fabricacion de un producto laminar y su producto asi
obtenido, objeto de la presente memoria, esta caracterizado por comprender una primera
etapa (1) de colocacién de una lamina de madera encolada sobre la que se deposita papel
prensa y/o cuché encolado, repitiendo esta accidén sucesivas veces hasta la conformacién

de un bloque compacto, conformado por la mezcla de madera y papel.

3



10

15

ES 2632312 Al

Una segunda etapa (2) de compactacién de dicho bloque, con unas presiones de entre 15y

30 kg/cm?, y de secado en un horno entre veinticuatro y cuarenta y ocho horas.

Finalmente, una tercera etapa (3) de corte en angulo del bloque compacto obtenido,
obteniendo el producto laminar deseado. Ya que el dibujo del mallado (10) obtenido en el
producto laminar, dependera del angulo de dicho corte, variando el dibujo dependiendo de

los grados del corte que se haya realizado.

En una realizacion preferida, el angulo de corte del bloque sera del orden de entre 15° y 30°,

respecto de su vertical o de su horizontal; no descartandose otros angulos de corte.

En la figura 2, puede verse un ejemplo no limitativo, del producto laminar obtenido, que

comprende una lamina conformada por madera y hojas de papel prensa y/o cuché.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de fabricacion de un producto laminar caracterizado porque
comprende una primera etapa (1) de colocacién de una lamina de madera encolada sobre la
que se deposita papel prensa y/o papel cuché encolado, repitiendo dicha accién sucesivas
veces hasta la conformacion de un bloque compacto; una segunda etapa (2) de
compactacién de dicho bloque, con unas presiones de entre 15y 30 kg/cm?, y de secado en
un horno entre veinticuatro y cuarenta y ocho horas; y una tercera etapa (3) de corte en

angulo del bloque compacto, obteniendo el producto laminar deseado.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 en donde el angulo de corte del
bloque sera del orden de entre 15° y 30°, respecto de su vertical o de su horizontal, no

descartandose otros angulos de corte.

3.- Producto laminar obtenido de acuerdo con el procedimiento de cualquiera de las
reivindicaciones 1 — 2 que comprende una lamina conformada por madera y hojas de papel

prensa y/o papel cuché.
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FIG.1
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