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DESCRIPCION
METODO PARA PRODUCIR UN ENCHAPADO MULTI LAMINA DECORATIVO
ANTECEDENTES DE LA INVENCION
La presente invencion se refiere a un método para producir un enchapado multi lAmina decorativo.
TECNICA ANTERIOR

Tal como resulta conocido, en los enchapados de la industria de la madera se usan enchapados
convencionales o enchapados multi lamina.

El enchapado convencional se obtiene transformando un tronco de madera fina en hojas.

Para producir el enchapado multi lamina, se descortezan troncos de madera de baja calidad de manera
circular. Preferiblemente, aunque no necesariamente, las hojas obtenidas se decoloran y se tifien
posteriormente. Las diversas hojas de madera tefiidas se pegan a continuacién hasta obtener un bloque de
madera acabado y que puede tener una forma de paralelepipedo o prismatica. Finalmente, el bloque de
madera asi obtenido se corta hasta formar hojas para obtener el enchapado multi lamina decorativo. Las
diversas capas de madera coloreada simulan los anillos del tronco de madera, recreando los granos y las
formas de corona del enchapado natural.

La ventaja del enchapado multi lamina con respecto a un enchapado convencional es la mayor
homogeneidad, lo que, por ejemplo, lo hace mas adecuado para la produccién de componentes de mobiliario
que no deben tener variaciones de color y tono.

En la actualidad, el mercado de enchapado multi lamina decorativo presenta un gran niumero de patrones
figurativos, que pueden agruparse en las siguientes clases principales:

nudo
corona
grano recto o linea fina
forma ondulada.
Por otro lado, en la produccion se han encontrado dificultades para producir formas curvilineas.

El motivo en forma ondulada puede tener curvas, aunque solamente curvas moderadas: por ejemplo, en una
hoja con una longitud superior a dos metros, el tamafio de una curva es de solamente unos pocos
centimetros, ya que el angulo maximo de interseccion entre las tangentes de la curva nunca supera los 30°.
Se han obtenido radios mas grandes creando lineas interrumpidas mediante la adicion de partes rectas, y
nunca mediante curvas continuas redondeadas sin bordes afilados.

GB 1391077 A describe un método de conformacién de un bloque de laminaciones de enchapado de madera
en el que se transmite una curvatura a unas laminaciones de enchapado de madera superpuestas; el método
comprende prensar un grupo de laminaciones pegadas entre unas plantillas superior e inferior con unas
curvaturas diferentes, detener el prensado antes de que el pegamento se endurezca, afadir otro grupo de
laminaciones pegadas y prensar nuevamente hasta que el pegamento se endurezca.

OBJETIVO DE LA INVENCION

El objetivo de la presente invencion consiste en proponer un método para producir un enchapado multi lamina
decorativo que permite obtener patrones decorativos curvilineos regulares con grandes angulos de curvatura.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Este objetivo se consigue mediante un método para producir un enchapado multi lamina decorativo segun la
reivindicacion 1.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

A efectos de mejorar la comprension de la invencion, a continuacién se muestra una realizaciéon no limitativa
de la misma a titulo de ejemplo no limitativo, que se ilustra en los dibujos adjuntos, en los que:

las Figs. 1A, 1B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, la produccién de
un molde que se usara en el método para producir un enchapado multi lamina decorativo segun la
invencion;
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las Figs. 2A, 2B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, la produccién de
un contra molde que se usara en el método segun la invencién;

las Figs. 3A, 3B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, tres tipos de
molde que se usaran en el método segun la invencion;

la Fig. 4 muestra una etapa del método segun la invencion;

las Figs. 5A-8A, 5B-8B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, una
primera etapa de curvado, a continuacion de la etapa precedente, del método segun la invencion;

las Figs. 9A-11A, 9B-11B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, una
segunda etapa de curvado del método segun la invencion;

las Figs. 12A-15A, 12B-15B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, una
tercera etapa de curvado del método segun la invencién;

las Figs. 16A, 16B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, el producto
producido después del procesamiento de las etapas anteriores;

las Figs. 17A-18A, 17B-18B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, etapas
posteriores de finalizacion del producto mencionado anteriormente;

las Figs. 19, 20, 21 muestran una vista en perspectiva de las etapas de procesamiento finales del
producto finalizado;

las Figs. 22A, 22B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, el enchapado
multi [Amina obtenido;

las Figs. 23A, 23B muestran, respectivamente, en una vista frontal y en perspectiva, un enchapado
multi lamina que es posible obtener modificando la forma del molde y del contra molde.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Haciendo referencia a las Figs. 1A, 1B, 2A, 2B, 3A, 3B, se muestran operaciones preliminares del método, en
las que se produce una serie de tres moldes macho M1, M2, M3 y un contra molde hembra F. Los moldes y el
contra molde pueden estar hechos de madera, por ejemplo, laminado de madera de alta presién, y pueden
ser conformados mediante una unidad D de fresado de control numérico. De forma alternativa, los moldes y
el contra molde pueden estar hechos de metal o resina. Los moldes macho M1, M2, M3 tienen un peffil
curvilineo convexo simétrico con un radio de curvatura decreciente que va de M1 a M3, tal como puede
observarse en la Fig. 3A. El contra molde hembra F tiene un perfil curvilineo céoncavo simétrico.

El método empieza descortezando de manera circular troncos de madera de baja calidad, por ejemplo,
ayous, alamo o tilo americano, a efectos de obtener hojas con un espesor maximo de 2 mm.

Las hojas obtenidas son sometidas en primer lugar a decoloracion para homogeneizar las diversas hojas y a
continuacién a un tefido para colorear las hojas de manera uniforme o variada.

En este momento, se preparan unos paquetes u hojas, obtenidos cada uno mediante el apilamiento de una
serie de hojas una sobre otra, extendiéndose una mezcla de pegamento sobre las mismas en una o ambas
caras. El paquete individual de hojas, mostrado en la Fig. 4, en donde las hojas se indican como L y el
paquete se indica como P, puede tener un espesor de diversos centimetros.

Tal como se muestra en las figuras 5A, 5B, 6A, 6B, un primer paquete P1.1 se introduce entre el primer
molde M1 y el contra molde F y es prensado entre los mismos de modo que el mismo es deformado
permanentemente segun un perfil curvilineo.

A continuacion, se prepara un segundo paquete, de forma similar al primer paquete P1.1. Haciendo
referencia a las Figs. 7A, 7B, este segundo paquete, indicado como P1.2, se introduce entre el primer molde
M1 y el contra molde F sobre el primer paquete P1 y es prensado entre los mismos para obtener una
deformacion curvada permanente.

Haciendo referencia a las Figs. 8A, 8B, se repite la misma operacién hasta un enésimo paquete P1.n.

En este momento, el molde M1 es sustituido por el molde M2 con un radio de curvatura mas pequefio y el
procedimiento contindia apilando y prensando a efectos de deformar de manera curvilinea mas acentuada
una nueva serie de paquetes de hojas P. Esta nueva secuencia de operaciones se muestra en las figuras 9A,
9B, 10A, 10B, 11A, 11B, en donde los nuevos paquetes se indican como P2.1, P2.2,..... ,P2.n.

Finalmente, el molde M2 es sustituido por el molde M3 con un radio de curvatura mas pequefio y el
3
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procedimiento continta apilando y prensando una nueva serie de paquetes de hojas P para su deformacion
de manera curvilinea incluso mas acentuada. Esta secuencia de operaciones se muestra en las figuras 12A,
12B, 13A, 13B, 14A, 14B, en donde los nuevos paquetes se indican como P3.1, P3.2,....., P3.n.

Haciendo referencia a las Figs. 15A, 15B, todos los paquetes apilados y conformados se mantienen bajo
presién a una temperatura y humedad determinadas durante el tiempo necesario para la polimerizacién de la
mezcla de pegamento.

En este momento, el articulo obtenido se extrae del molde y del contra molde, mostrandose el articulo en las
figuras 16A, 16B y teniendo una forma de bloque de madera multi lamina sustancialmente en forma de V,
indicandose como B1.

No obstante, a efectos de poder usar el articulo obtenido en enchapado, el mismo debe volver a una forma de
paralelepipedo regular. Por lo tanto, tal como se muestra en las figuras 17A, 17B, 18A, 18B, se usan dos
articulos de material de madera B2 y B3, por ejemplo, del mismo material de madera que el bloque B1, por
ejemplo, ayous, con una forma complementaria con respecto a la del bloque B1 y mecanizados con una
unidad de fresado de control numérico, tal como los moldes M y el contra molde F. Los tres bloques B1, B2,
B3 se unen entre si mediante pegamento y prensado hasta que se obtiene el bloque B de las Figs. 18A, 18B.

El bloque B asi obtenido queda sometido a una operacion de recorte, tal como se muestra en la Fig. 19y, por
lo tanto, a una operacion de cuadrado, tal como se muestra en la Fig. 20.

El bloque B asi acabado esta listo para ser sometido a un corte, tal como se muestra en la Fig. 21, a efectos
de obtener el enchapado T multi lamina decorativo mostrado en las figuras 22A, 22B.

Modificando el perfil de los moldes y los contra moldes de simétrico a asimétrico, es posible obtener el
enchapado TA mostrado en las figuras 23A, 23B.

Tal como puede observarse, gracias al método descrito e ilustrado anteriormente es posible obtener un
enchapado multi lamina decorativo con unas formas de curvatura curvilineas acentuadas.

Debe observarse la regularidad de estas formas que consisten en lineas curvadas que son sustancialmente
paralelas entre si.

De este modo, el procedimiento es muy sencillo en las diversas etapas y requiere el uso de maquinas ya
presentes en el sector de la manipulaciéon de madera.

Evidentemente, este tipo de enchapado puede ser usado en numerosos sectores, tales como mobiliario,
revestimiento de suelos, puertas y ventanas, automoviles, barcos y veleros, objetos de arte u otros.

Resulta evidente que es posible afiadir variaciones y/o adiciones a lo descrito y mostrado anteriormente.

La forma del molde y del contra molde puede ser cualquiera en el contexto del perfil curvilineo, simétrico o
asimétrico. El molde y el contra molde pueden tener o no tener una forma complementaria.

También es posible variar el niumero de moldes segun el disefio curvilineo y sus dimensiones.
Las hojas de madera pueden ser solamente decoloradas o solamente tefidas.

No es necesario que los diversos paquetes superpuestos estén hechos del mismo material de madera, sino
que pueden estar hechos de diferentes materiales de madera o también de materiales que no son de madera
alternos con los materiales de madera.

La sustancia de pegamento para unir las hojas y los paquetes puede contener pigmentos o polvos.

Es posible usar cualquier tipo de sustancia adhesiva para unir las hojas de madera y producir cada paquete
de hojas.

El bloque B1 puede cortarse directamente sin la adicidon de articulos complementarios.

En los diversos bloques B, es posible usar insertos de material que no son de madera, por ejemplo, insertos
hechos de metal, plastico u otros materiales.

En la etapa inicial, las hojas de madera para conformar los paquetes pueden obtenerse a partir de un bloque
de una madera multi lamina en vez de a partir de un tronco de madera.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir un enchapado multi lamina decorativo que comprende las etapas sucesivas de:
obtener hojas de madera a partir de un tronco de madera o a partir de un bloque de madera multi lamina;

- superponer y adherir permanentemente las hojas (L) de madera una sobre otra para formar una
pluralidad de paquetes (P) de hojas de madera;

- disponer una pluralidad de moldes macho (M) y al menos un contra molde hembra (F), en donde cada
macho molde (M) tiene un perfil curvilineo convexo con diferentes radios de curvatura de un molde con
respecto a otro y en donde el contra molde hembra (F) tiene un perfil curvilineo céncavo;

- disponer, prensar y adherir permanentemente entre si diversos paquetes (P), en secuencia y
superpuestos, entre el contra molde hembra (F), y en secuencia, los moldes macho (M), para deformar
progresivamente de manera curvilinea los paquetes (P), sustituir en secuencia, cuando se ha alcanzado
una altura predeterminada de los paquetes (P) superpuestos, unidos y deformados, un molde macho (M)
con un perfil con un radio de curvatura mas grande por un molde macho (M) sucesivo con un perfil con
un radio de curvatura mas pequefio;

- obtener un bloque (B1) que puede ser cortado conformado mediante dicha superposicién, unién y
deformacion de paquetes de hojas de madera;

- cortar dicho bloque (B1) para obtener un enchapado (T) multi lamina decorativo.

2. Método segun la reivindicacion 1, en donde, después de obtener dicho bloque (B1), se afiaden articulos
complementarios (B2, B3) a dicho bloque (B1) mediante adhesiéon permanente y prensado para formar un
nuevo bloque (B) con una forma sustancialmente de paralelepipedo.

3. Método segun la reivindicacion 1 o 2, en donde el perfil de los moldes macho (M) y del molde hembra (F)
es simétrico.

4. Método segun la reivindicacion 1 o 2, en donde el perfil de los moldes macho (M) y del molde hembra (F)
es asimétrico.

5. Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde, antes de su conformacién en un
paquete, las hojas (L) de madera se tifien.

6. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde, antes de su conformacién en un
paquete, las hojas (L) de madera se decoloran.

7. Método segun la reivindicacion 5, en donde, antes de su tefiido, las hojas (L) de madera se decoloran.

8. Método segun la reivindicacion 1, en donde la adhesion permanente de las hojas (L) de madera se obtiene
mediante una sustancia de pegamento.

9. Método segun la reivindicacion 2, en donde la adhesion permanente del bloque (B1) y de los articulos
complementarios (B2, B3) se obtiene mediante una sustancia de pegamento.

10. Método segun la reivindicacién 8 0 9, en donde la sustancia de pegamento contiene pigmentos o polvos.

11. Método segun la reivindicacion 2 o 9, en donde dichos articulos complementarios (B2, B3) consisten en
material de madera.
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