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(54) Procedeu de fabricare din furnir a unui purtitor decorativ de informatie

(57) Rezumat:
1

Inventia se referda la industria prelucrarii
lemnului, in special la tehnologia de prelucrare
a furnirului, si poate fi utilizatd la fabricarea
purtatorilor de informatie textuald si/sau
graficd, panourilor decorative etc.

Procedeul de fabricare din furnir a unui
purtator decorativ de informatie include
slefuirea uneia din partile furnirului, croirea in
semifabricate separate, umezirea semifabri-
catului prin scufundarea in solutie de apa cu
sare gemd de 5...10% pe 5...20 s, clatirea
semifabricatului in apd de mare timp de

2
20...30 s, formarea imaginii spatiale, care
include presarea in presd a semifabricatului
intre placi incdlzite pana la temperatura de
200...250°C timp de 0,5...2,5 min, aplicarea
pe suprafata slefuita a eclementelor de text
si/sau de 1imagini prin metoda tipdririi
tipografice, prelucrarea produsului finit cu
mordant, §i uscarea. Dupd uscare poate fi
aplicat un strat de protectie transparent.
Revendiciri: 2



(54) Process for manufacturing a decorative veneer information carrier

(57) Abstract:
1

The invention relates to the woodworking
industry, in particular to the veneer working
technology, and can be used for the
manufacture of textual and/or graphical
information carriers, decorative panels, etc.

The process for manufacturing a decorative
veneer information carrier comprises grinding
one side of the veneer, cutting into separate
workpieces, wetting the workpiece by
immersion in 5...10% aqueous solution of rock
salt for 5..20 s, rinsing the workpiece in sea

2
water for 20...30 s, forming the three-
dimensional ~ image, = which  comprises
compressing the workpiece in the press
between the plates heated to a temperature of
200...250°C for 0.5...2.5 min, applying on the
ground surface of the textual and/or figurative
elements by the typographic printing method,
working the final product with mordant, and
drying. After drying, it may be applied a
transparent protective layer.
Claims: 2

(54) Cnoco0 u3roToBJICHUsS] AEKOPATHBHOI0 HOCUTEJIA HH(POPMALMH U3 LINOHA

(57) Pedepar:

Hzobperenue OTHOCHTCS K
JIEpeBOOOPa0ATHIBAIONIEH IPOMBIIIICHHOCTH,
B YaCTHOCTH K TEXHOJIOTHH OOpaOOTKH IIIIOHA,
H  MOXET OBITh  HCIOIB30BAHO  JUIA
H3TOTOBIICHNS HOCHTEIEH TEKCTOBOW H/HIH
rpadudeckoif HHQOpMAIMH, JEKOPaTHBHBIX
ITAHHO H T.IL.

Croco0  H3TOTOBJICHHUS  JIEKOPATHBHOTO
HOCHUTENS HH(POPMAITMK W3 IIIOHA BKIIOYACT
nuindoBaHHe OMHOH M3 CTOPOH  IIIIOHA,
packpoi Ha OT/ICTIHHBIC 3arOTOBKH,
YBIQKHCHUE 3aTOTOBKH ITYTEM IOIPYKCHHS B
5...10% BomHBIH pacTBOp KaMEHHOH CONMH Ha
5...20 ¢, IpPOMBIBAHHE 3arOTOBKH B MOPCKOH

2
Boge B Teuenue 20...30 ¢, dopmupoBanue
00BEMHOT0 H300pakeHUS, KOTOPOE BKIIIOUAET
IIPECCOBAHUE 3arOTOBKH B IIPECCE MEXKITY
IUTHTAMH, HarpeBacMbIMH JIO TEMIIEPaTyphl
200...250°C B Teuenwme 0,5...2,5 wmumH,
HaHEeCCHHE Ha NUIH(DOBAHHYIO ITOBEPXHOCTH
TEKCTOBBIX H/HITH H300pa3UTENBHBIX
9JIEMEHTOB METO/IOM THIOrpadckoif IedatH,
00pabOTKy KOHETHOTO IIPOIYKTa MOPWIKOH, U
cymky. ITocme cymkm MOXeT OBITh HAHECCH
3alllUTHBIH IIPO3paYvHbId CIOH.
I1. popmymsr: 2
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3

Descriere:

Inventia se refera la industria prelucrarii lemnului, in special la tehnologia de
prelucrare a furnirului, si poate fi utilizata la fabricarea purtdtorilor de informatie
textuald si/sau grafica, panourilor decorative etc.

Este cunoscut un procedeu de fabricare din placaj a unui purtitor decorativ de
informatie, care include slefuirea uneia din partile placajului, croirea in semifabricate
separate, umezirea semifabricatului prin scufundarea in solutie de apd cu sare gemad de
5...10% pe 5...20 s, formarea imaginii spatiale, care include presarea In presd a
semifabricatului intre pldci incdlzite pand la temperatura de 200...250°C, cu aplicarea
ulterioara pe suprafata slefuitd a elementelor de text si/sau de imagini prin metoda
tiparirii tipografice, uscarea si aplicarea unui strat de protectie transparent [1].

Dezavantajul procedeului consta in aparitia pe unele portiuni ale produsului finit,
dupd uscare, a unor cristale de sare gemd solidd care, chiar fiind inliturate mecanic,
impiedicd adeziunea calitativd a stratului de protectie la suprafata produsului si
micgoreaza gradul de evidentiere a structurii naturale a furnirului.

Problema pe care o rezolvd inventia constd In ameliorarea calitatii obiectelor
obtinute, adeziunii stratului de protectie la suprafata produsului, precum s§i sporirea
gradului de evidentiere a structurii naturale a furnirului.

Problema se solutioneaza prin aceea cd procedeul de fabricare din furnir a unui
purtdtor decorativ de informatie include slefuirea uneia din partile furnirului, croirea in
semifabricate separate, umezirea semifabricatului prin scufundarea in solutie de apa cu
sare gemd de 5...10% pe 5...20 s, clatirea semifabricatului in apd de mare timp de
20...30 s, formarea imaginii spatiale, care include presarea in presd a semifabricatului
intre placi incélzite pana la temperatura de 200...250°C timp de 0,5...2,5 min, aplicarea
pe suprafata slefuitd a elementelor de text si/sau de imagini prin metoda tipdririi
tipografice, prelucrarea produsului finit cu mordant, si uscarea.

Dupa uscare poate fi aplicat un strat de protectie transparent.

Umezirea preventivda a semifabricatelor faciliteazd imbunatitirea conditiilor de
presare si intdrire la incélzire a stratului exterior al furnirului. Clatirea semifabricatului
in apd de mare neutralizeaza surplusul de sare gema de pe suprafata sa, evitand astfel,
datoritd pH-ului slab alcalin [https://en.wikipedia.org/wiki/Ph], aparitia cristalelor de
sare gemd dupad aplicarea temperaturii. Desi salinitatea apei de mare variaza, proportiile
relative ale ionilor constitutivi ai acesteia ramén constante
[https://ro.wikipedia.org/wiki/Sare_de mare]. Formarea imaginii spatiale pe calea
presdrii in presd intre placi incalzite, cu diferite forme ale suprafetelor de contact, care
pot fi atdt suprafete plane, cat si in barelief, iIn formad de arc, asigurd obtinerea
semifabricatelor de forma necesard. Aplicarea mordantului pe suprafata furnirului se
efectueaza imediat, cat produsul este umed si cald. Uscarea si racirea se produc in mod
natural la aer. Dupa uscare poate fi aplicat un strat de protectie transparent.

Procedeul de fabricare din furnir a purtatorului decorativ de informatie se realizeaza
in modul urmator.

Foile sau banda de furnir natural se slefuiesc pe partea frontald pana la obtinerea
unei suprafete netede, farda zgarieturi si adancituri vizibile. Dupd aceasta, furnirul slefuit
se taie In obiecte separate de forma dorita. Semifabricatele se scufunda in solutie de apa
cu sare gema de 5...10% pe 5...20 s, dupa care se clitesc in apd de mare timp de
20...30 s, se asazd intr-o forma incdlzitd pand la temperatura de 200...250°C, care
constd dintr-o placd si o matritd avand raza de curburd determinatd a suprafetelor
conexe. Presarea i mentinerea formei in stare inchisa se efectuecaza timp de 0,5...2,5
min. Timpul prelucrarii este ales in functie de tipul si grosimea furnirului, precum si de
complexitatea imaginii. Astfel, se executd stamparea imaginii tridimensionale. Dupd
inlaturarea formei, pe obiectul eliberat, printr-un procedeu tipografic se imprima campul
decorativ plat si/sau campul informational in forma de text si/sau de imagini, se aplicd
mordantul, se usucd In mod natural la aer. Apoi purtdtorul se acoperd cu un strat
protector.

Executarea purtatorului decorativ de informatie prin procedeul mentionat asigurd un
nivel artistic inalt al imaginilor imprimate, care pot fi folosite atat in scop publicitar, cat
si In calitate de etichete plasate pe produse sau pe ambalajele acestora. Aplicarea pe



MD 960 Z 2016.05.31

produse a unor astfel de etichete va provoca un obstacol in cazul tentativelor de
falsificare a produselor, deoarece fabricarea etichetelor mentionate necesitd abilitéti
practice si un echipament tehnologic special.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. MD 2744 F2 2005.04.30

(57) Revendicari:

1. Procedeu de fabricare din furnir a unui purtdtor decorativ de informatie, care
include slefuirea uneia din partile furnirului, croirea in semifabricate separate, umezirea
semifabricatului prin scufundarea in solutie de apa cu sare gema de 5...10% pe 5...20 s,
clatirea semifabricatului in apd de mare timp de 20...30 s, formarea imaginii spatiale,
care include presarea in presa a semifabricatului intre placi Incélzite pana la temperatura
de 200...250°C timp de 0,5...2,5 min, aplicarea pe suprafata slefuitd a elementelor de
text si/sau de imagini prin metoda tiparirii tipografice, prelucrarea produsului finit cu
mordant, si uscarea.

2. Procedeu, conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea c¢ia dupd uscare se
aplicd un strat de protectie transparent.

Sef adjunct Directie Brevete: IUSTIN Viorel
Sef Sectie Examinare: LEVITCHI Svetlana
Examinator: ANDREEVA Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuali
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