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que se asoompafia a la soliocitud de una patente de invencidn por

velnte afios en Eapefie, por: " Procedimiento para 1ls Fabricacidn

de placas o paneles decorativos ", a favor de D. Giuseppe Steffe-

nino, residente en Torino (Italia) 1, Vis Pinelli.-

‘Bs sabido que las léminas de baquelita y similares se ha-
cen oon capas de hojéas de papel, cartdn, cartén de emianto, te-
lag, eto., 1mpregnadaa con resinas y trabgjedas en caliente ba-
jo presidn, y que por razones econdmicas, cuando han de servir
pers fines decorativos, se estampan entre planches metaliocas ©
cilindros adecuados, reduciendo su espesor y después se colocan
sobre soportes, por ejemplo compensados o conglomerados de fibra
de madera o de corcho, eon ohjeto de aumentmy la resistencis me-~
cdnica y el espesor con Poco gazto.

Dichos paneles o placas se prodr{sn tambien obtener es-
tampéndolos éirectamsnte gsobre dicho soporte (oompensado o oon-

glomerado) eon una ligera caps ds papel embebidam de resina, que
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se endurece por sl calor, pero en este cssc las fibras lefiosas
machacadas por una presidén necesarismente superior a 15-25 kg.
por centfmetro cuadrado y con un calor ds 126-1402 &, proporcio-
narian un panel que, privado de la presion de trabajo y después
de enfrisdo, tendrfa téndania a hinchaerse a causa de la elasti-
cldad de dichas fibras para volver a1 estado primitivo, y a pre-

sentar una superficie no perfectamente lisa, porque resultarén

‘las fibras de la msdera en el soporte de compensado, y los des-

fibrados, granitos, pajuelaa'en el conglomersdo, em COrrespoONe
dencis especigimente de las fibras mas duras.

Con el fin de oitener espeofficamsnte un paznel perfectamen-
te 1ligo y estable adn trabajando del modo antes indicado, segin
el presente invento se intercala entrq el soportse y la capa de
papel degorada e imp:egnada de festna, un cartoncito blando y &
su vez también iﬁpragngdo de»resipa;

Dicho cartomoito, tornandose en estado plastico durante
la cochura, suprimird y estabilizard la deformidad superficial
debilda & 1les venas o granitos del soporte, venciendo la elasti-
cidad de retorno de las fibras lefiosas. De este modo se obten-
dréa un panel o plancha oon superficie rigida y perfectamente 11-
ga, la cual permaneoeré estable después de la polimerizaoién de-
finitive de lp resina.

Superponiendo al cartonoito indi cado un papel con cualquier
dibnjo (imitacidén de madera, de marmol, etc.) se obtendra defi-
nitivemente un pénel decorado de superfiole lisza bien lustrosa,
ya gue el cartdncito en oontacto oon ei SOporte'aotuaré como es-
tabilizedor y la capa de papel superpuesta, como scabado y dsco-
rado. |

81 se guiere obtener un efecto decorativo sin emplear una

‘Gapa de papel previamente estampads, se podra colooar sobre el
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cartqnoito estabilizador una hoja de papel ligeramente apergami-
nada, poquisimo absorbente, impregnada de una resina sintética

(por ejemplo de vuquelita) en estado fluido, que posea una larga

_ourva entre sl estado de tusion y el de solidificacidn, aplicada

en disolucidn con alcohol o en disolucidn acuosa, y acompafiadas

‘de pigmentos, colorantes, bronces metdlicos y simlilares; aunque

también tales mezelas se podran esparcir o. rociar sobre la hoja
exterior del panel. En ambos casos se obtendrés de este modo una
superficie colorsada de m;do homogéneo ya qaue 1os componentes,
mezolandose, darén una sensacidén de color uniforme.

Después del secedo & la.ﬁemperatura de 90-1007, se coloca-
ra todo ello bajo una prensa con caldeo. '

Ahora bien, como los materiaies componentss del panel,
sinque puedan aparecer homogéeneos, no lo son en realidad & cau-
sa de la ueformidéd natural de la elasticidad de las ribras (tan-
to en el ocaso de ls madera natural como en el caso de las iibras
entrecruzadas y exfoliadas del compensado O del ﬁ&cleo de com-
pensacidn del panel del conglomerado de madera o corcho) y como
la cartuline interpuesta tiene la funoiéﬁ de anular 18 elastici-
ded de retorno de lze iibras una vez efeotuada 1la estampscidn,
pero no podra anzlar los efectos decorativos debidos & diferen-
cias deo las presiones en los diversos puntos relacionados con ai-
chag flbras, en el deourso de ia estampscion se obtendran pun-
tos de presién diferente, 1los cuales, a medida que la resina ba-.
Jjo la acoién de calor se ponga en esiado rluido, ejerceran sobre
las partfoulas ae 108 pigmanﬁos; colorantes, bronces y similares,
una fuerza de propulsién di ferente gegin las dimeusiones y ei
peso de les mismas partioulass.

En este momento entran en juego los aiversos pesos espe-

officos de los distintos ocolorantes o pigmenios o bronces inmer-
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gidos en la disoluoidn resinosa. En efécto, le resina que se ha
fluidifloado por el oalor, solicitada por los uiversos puntos
ds presidn diferente, se correra desde los puntos de mayor 8O-
lioitacidén haeis los de presidn menor, mientras les part{oulas
de bronces metalicos que tienen un peso espec{ fico vy dimensiones
mayores, rozaran ¥y quedarén retenidas Yy se moverén mucho menos
y mas difloilmente, de modo éue, realizade 1la polimerizaoién'

se obtendra un efecto de Jaspsado con cambiantes egradables que
imitarén la estructura fibrosa del soporte.

Segiin este principio pueden lograrse infinitos efectos
decorativoas, que podrén tgmbién ser independientes de los de la
extructura del soporte, bastando en tsl caso émplear cualquier
medlo que prresente puntos de msyor espesor que oonsoienfame:ﬁe

habrén de producir aumentos relativos de presidn en puntos ¢oO-

'rrespondientes del panel, dejando sin embargo vaoclos intermedios

en correspondencia a los dibujos perseguidos.

Empleandd por ejemplo, una lédmina perforada o uns rejilla
o tela metdlica comin e interponiéndola bajo el soporte del com-
pensado o0 conglomeradoc del panel o un pagquete de hojas de papel
o cartdn que constituyeﬁ el panel, éste, durante la compresidn,
experimentaré las soliqitacioneg de preaién en graio di ferente
en los diversos puntos, correspondiendo a la forma de ls lamina
o similar, y se obtendra el dibujo persegnido.

Es eviden?a que 81 se interpone uns hoja ds papel perfora-
¢o, bien bajo el panel;'bien en la superficie; esto proauoiré
siempre el dibnjo con tcdas las tonalidsdes correspondientes
debidas al corrimlento de la resina y de los pigmentos, logrén-
dose todo con el minimo gasto.

I2 misma rejilla o lémina perforada aque se habfa colocado

bajo el panel en el caso precedente, cromads de antemsno o for-
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mada por acero inoxidsble, pueda coloscarege so0bre la superficie
de los paneles 1nserténdola entre la misma y la plancha lustra-
dora., 3e produciré ung discontinuidad de presiones y un eorri-
miento relative ds la resiné, quedando en los puntos sglientea de
la estampa la parte mis pesada, esto es, los bronces mestilicos y
los pigmentos pesado y de grano grueso, mientrss la parte mas flui-
da sufrira un corrimiento. '

Segin el invento se ha desocubierto tambidn el medioc de evi-

tar el cromedo costose de la rejilla © similar y el empleo de la

‘planche oromada, obteniéndo, sin embargo, el mismo tipo de lus~

tre, 10 mismo que otros infinitos efeotos de satinado, reticula-
do y simileres, sin tensr qgue recurrir a planchas especiales.

Se ﬁa desoublerto, en efecto, que interponiendo sobre el
penel que se quiere obtener, una noja de hidrato de ocelulosa
(cellofin) o similar, se puede lograr el mismo tipo de lustre
que proporcionarfa une estampa cromeada o de szcero inoxidahbile,
utilizando, sin embargo, estampas ordinarias; se ha desocubierto,
ademds, due para obtener un efecto de reticulado, basta disyoner
entre la estzmpa y la hoj& de cellofén una hoja de tela o simi-
lsr que reproduciré el propio retfculo y el tipo de lustre de
que esté provista la hoja de hidrato de celulosa, sin que ésta
d1time tenga que 1ncorporafse, ya que no es iusible g la tempe~
ratura de 140-150%8 ¢, y por consiguiente pusde volverse a utili-
zar indefinldamente.

Ia hoja d4e hidrato de celulosa podra también dejarse adhe-
rida &1 panel, yé que su pooo ooste permitiré emplearla'como PY O~
teccidén del panel mismo gl manejarle en el zlmacén, en la expe-
dio0ién, eto., y podré desprenderse tAcilmente después que se la
emplee (si se la hs hecho del tipo pafsfinado o similar), mien-

tras que si no estéd parafineda, quedard adherida, conservando la
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transpsrencia, 1o éue sumentsrd 1la sensacidn de profundidad, y
de este modo se preservars el dibujo inferior, ya que el desges-
te tendrs lugar sobre la superficie transportadora que no es la
decorada.

Neturelmente gque la rejilla o limina perforads o papel con
religve o tela se coloca sobre la hoja de hidrato de celulosa, y
ésta, bajo la sccidn mecdnica ejercida progresivamente por la
prensa, se estirard insertandose en el panel y Presentara las
puntas redondeadas y un buen acaébado, ain ocuando la rejilla estée
toséa. ° sin'pulir o enmoheoida.

Segin el inveuto 8e logra también una mejora ulterior en
las aplioacioneé que requieren la survagiura del pasnel. En efeocto,
los paneles normales denominados "lamlnsdos", cuando se emplesn
gegin un perfil ecurvo, por sfecto de las solicitaciones a la fle-
xién, estén expuestos a sgrietarse, en especial, cuando se emples
en sllos uns resina que se endurece por el calor. 3e impide este
inconveniente segﬁn el invento colooando‘doa capas de papel, una
de tondo mis pesada (de 100 & 500 gremos o no totalmente embebi-
da de resina) gque da la posibilidad de extenderse y contraerse
& las flbres interiores, y otra dq superficie mas ligera, (unos
40-80 gramos) y mas rica d resine, que permite oierta elastiocidsad,
pues la oapa e superficie, siendo ligera, puede seguir la soli-
citacidn a la rlexidn sin agrietarse.

Otra mejora importante segin el invente ecmsiste en que &
la resine termo-endurecible se agrega un tanto por ciento conve-
niente de resina "silicone®, la cual, ademas de aumentar la com-
pacidad del color, aporta la flexibilidad propia de diche resina,
muy superior a la de la resins ée impregnacidn.

El procedimiento objeto del presente invento resulta seo-

2 . P
nomico también por el hecho de gue con é1 se pueden obtener oua-
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tro paneles de una sola vez entre dos planchss calentadoras, de
1as cuales dos con superficie en relieve y dos con superficie
lisa perd dibujada, sin necesi dad de ninguna planchs cromadea o
de aceroc inoxidable, 8ino usando una sole rejilla que puede iam-
bién ser basta.

En el centro se dispone la rejilla ocon 18 noja ie nidrato de
celulosa por todos los lados de 1l misma; después loe dos pene-
les con loé correspondiientes papeles o telas resinadas, y sobre
éstoﬁ, uns por cada lado, otras dos hojas de hidrato de celunlosa
oon ocorrespondientes superficies resinadas o paneles devfibres.

De eate modo se obtisnen: dos paneles por el centro en cone
taoto con la rejilla y con dibujo en relieve, y dos paneles ex-

teriores, con las superficies lisas y reprodnciendo el mismo di-

~bujo gue resulta como el de la lamina betida.

Debe sdvertirse que con este sistema de produceidén simul-
tanea de cuatro paneles, los dos exteriores reproduciran el dibu-
Jo del ret{éulo de 1a rejilla interpuesta entre los dos paneles
interiores, cox 18 importente caracter{stica de no presentar nin-
gun2 concavidad © convexidad.

| Esto Be explica por el ﬁecho de due las presiones que es
prbaucen en correspondencia del ret{oulo de 1a rejilla, se ab-
sorben en gran parte por los dos paneles interiores (que presen-
tan las éavidades correqundientes); mientras los dos exteriores
recibiréan solamenté una presidn suficiente para hscer sorrerse
la resina gl pasar entrével estado de resocl y el estado de rssi-
ta (estaao B y estado @), de modo qﬁe g8e obtendrd finalmente en
le superficie perfectamsnte liss el panel el retfoculo de ls re-
jilla eon todos sus detalles. za?a obtener jasPeadoe m&s 0 menos

grandes, bastard preparar la resina mfs o wenos escurridiza, o

oon una misus resina emplsar un papel mis o menos absorbente.
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Por ejemplo, un papel de pasta de madera poco encolade retendrd

mas Iirmemente la resina, obteniendo un color y jaspeado muy
unido y uniforme y 8i se emplesse un papel apergaminzdo, poquf-
#imo absorbente, la resina e correra durasnte la polimerizacion
bajo la aceidn de la Presidn y del celor y se obtendrd un aibujo
con color mas variado y jaspeado més claro. _

El mismo prinoiplo antes desorito podrd éplicarse & la ela-
boracidn de paneles con resinse sminoplasticas, uréicas o mela-
ninicas.

‘Rociando dicha resins sobre una hoja de papel del tipo
"pergamin’, la abundencia de &gua, oontenida en la disolﬁcién,
hace arrugarse el papel y en los puntos odnoavos =e depositara
la resina con el pigmento o color o bronce metalieo (pues la re-
sine en disolucién se correra de los puntos salientes), y asf,
cuando dicha hoja se seque para meferse bajo prensa, presenta-~
ra intensidad diﬁersa;:gsto 68, en los puntos en relieve el pa-
pel estara, blanco transparente, y en los puntos en depresiodn,
presentaré la intensidad del color o pigmanto; oomunicandé todo
ello un efecto ggradables de cambiantes.

Neturalmente uue si bejo esta noja de papel "pergemin®
ge insertara otra hoja coloreads o0 se esrarclera una resina con
polvo de bronce, en la zona de transparencia de la primers hoja
aparecera el ofecto del color de la segundsa hoje, lograndose 7_
varios efectos de solores irsnsparentes, como con el celuloide.

Ademds de estos, se lograrén otros efectOs con papel riza-

do, tipo vhigiénieo" que se presentaré como un "frisée~, o gea

con papel gofradoe.

Bn los dibujos adjuntos se seflalen a titulo de ejemplo emn
las riguras 1 & 6 algunas iormas de ejecucidn del procedimi ento

ohjetd del invento.
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con referencia & la fig. 1 86 sefinla por 1 el pansl de
sostén, por 2 el cartoncito resinado absorbente carzcter{stico
del invento, por 3 la hoja de papel resinado destinado & formar
la capa exterior, por 4 la plancha lustradora y por & la planchs
celentadora. ;

=l oartbnaito resinado absorbente 2 e® el qus sirve para
pexrmitir la formaqién de una superficie perfectamente lisa del
penel aunque falte homogeneidsd en el soporte 1.'

Con referencia a la& fig. 2, se indica pdr 6 la rejilla des-
tinada a permitir la igbricacién simulténea de dos paneles oon
superfiocies en relieve; por 7 las hojas de cellofdn, por 3 las
hojas resinadas destingdes & constituir la superficle exterior,
por £ los oartoncitos absorbentes resinados, por 1 los soporties
¥y por b las planchas ocalentadorss.

Con referencia & la iig. 3 que se refiere al procedimiento
para obtener simnltaneamente dos paneles oon superficie liss y
dibujo reproductor del de la rejilla, se indica por 6 la reji-
lla contra la qne se spliocan por sus dos cara® en relieve los
goportes l; por 2 se saﬁaian los cartones absorbentes resinasdocs,

por S'Ias hojas resinades destinadas 2 formar le superficie del

Vpanelg por 4 las planchas lustiradoras y por § lame planchas calen-

tadoras.

La fig. 4 ilustra el modo de proteger la caps destinada
a llever el dibujo. Por 1 se indica el soporte, por 2 el carton-
oito o cartulins blands resinada, por 3 la hoja resinada desti-
nsda a ;levar el dibujo y por 8 la hoja protectora transparents.

La fig. 5 ilustra el modo de producir simulténeamente 4
paneles, dos por cads lado de la rejille 6; los doe interiores
oqrres;nndientes 8 los de la fig. 2 y los dos exteriores oorres-

Pondientes @ los de la fig. %.
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Las mismas partes se indican con los mismos nimeros y para
los dos pemeles exteriores los nimeros se distinguen entre sf

por un acento.

La presente patente de invencidén comprende las siguientes
reivindioceciones:

l.- Procedimiento para 1ls fabricacidén de plaoc2s o paneles
decorativos que oomprenden capes superficisles que llevan resi-
nas sintéticae; oaracterizado porgque los paneles se forman ocon
un soporte oonstijuidq por madera compensadsd, medera deafibrsds,
eonglomerado de corcho © similer y solamente una o dos capas de
papel o cartonocito impregnsdes de resina sintetica, ume se tijan
gobre el indiocmdo soporte mediante 12 socidn de presidn y de ca-
lor, estande la capa dnioa o el interlor de las dos capas resi-
nadas oconstitufda por certoncito mérbido pesado.

Z2e~ Procedimiento segin lo reivindioado en el punto 1,
aarscterizado porque para obtener efectos determinaiocs de jas-
peado y similares, se impregna, embadurna © se rocfa la hojia
exterior del pasnel ocm uns resine spta para erdquiriy fluidexz
bajo la aceién del caleor, mezaolada con pigmsntos, polvos bronof-
neos metilicos y similares, con uno o varios colores, provocando
1a acoidn del calor bajo la prensa, por efecto de las diferen~
tes presiones en los diversos puntos de la oapa superficial de~
bidas o lgs diferencias de la estructura'no homcgénea dal sopor-
te, corrimientos de 1& parte mfs fluide y ligera cou relacidn
a los pigmentos o bronces mis pesados y qune poseen partfcules
de mayores dimensiones. ‘

%= Procedimiento segin lo reivindicsdo en loe puntos 1 y
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2 caracterizado porgue para obtener en la cap@ exterior de papel
impregnado de resina sintética dei panel, determingdcs efectos
decorativos de color o de relisve de lm superfioie; independien~
tes de la naturaleza del gsoporte, 8e emplsan estamﬁaa.que Pro-
sentan irregulerided superficiael con sallentes o agujeros sorres-
ﬁondientes al dibujo del efeqto perseguido.

'45- Procedimiento segin 1o reivindicado en el punto &, oa-

racterizado porqgues esn el trabajo de la estampa =S¢ emplean obje-

tos que presentan unavsuperficie irregular en relieve © perforsa-
da Segin dibujos deseados, pare crear efeotos uecorativos sobre
tna superficle limsa del panel, cumlquiera que ses la naturaleza
del soporte del mismo panel.

6.- Procedimiento segin lo reivindicado en el punto ¥, ca-
racterizado porque en el irabsjo de la eStampa se emplean Obje-
tos con superficle dotada de dibujos en relieve o perforada pa-
ra orear efectos dscorativos en relleve sobre la superficie del
panel,. |

6+~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 a
S, saraat erizado porque entre la estampa y la capa adygcente del
penel due se ha de fabricar, se interpons una hojea constitufda
por'hidrato de celulosa, por ejemplo de cellofén.

7.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 &

8, caracterizado porquwe la hoja de cellofan o similar, cuando

8o aylios sobre la'estampa; puede esta Eltima conservarse bagsta,
gin pulimento o cromado de la superficie.

8.~ Procedimiento sezin 10 reivindicado en los puntos 1 &
7, caracterizado porque para ohtener superflicies de panel con
aspecto de seda, retioculado, eta., sobre la superfioie.exterior

del panel se dispone una capa de tela u otro tejido.
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. 9.~ Procedimiento segin 1o reivindicado en los puntos 1 &
8, caracterizedo porque se splica una capa exterior transperen-
te para preserver el dibujo decorativo inferior del panel;

 10.~ Procedimiento megin lo reivindicado en los puntos 1
8 9; caracterizado pordque en el trabajo de la estampa se smplea
un objeto eon superficie irregular bajo las dos csras con relie-
ves3 0 sgujerocs segﬁn el dibunjo deseado, y oontra dicha sstamps
se.disponan las diversas capés de 1los dos lados para obtener si;
mu;téneamenta dos paneles cen.auperfiqie decorada en relleve o
&eaorada con efectos de color, pero lisa.
7 1l.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1
a 10, ocaracterizado porque por los dos lados de le estampa amm
guperflcies que presentan relieves o agnjeros ccn dibunjos, se
disponeh las diversas capas prra crear cuatro pasneles, dos yor
cade lado, de los cuales dos presenten la superficie destinéda
& ser la exterilor decorads en relieve y colocade hacia la misma
estampa, y dos exteriores & 158 primeras y que presentan por el
lado opuesto tal superficie que se obtenge lise psro con los
efectos dibujados, correspondientes & los de la estampe.

12.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1

a 11, caracterizado porque para le cap2 exterior se emples papel
aspergaminado aue se roaig-cun resina aminoplastica, uréica o me-
lam{nioa o similares, obteniénicse, por la sbundancis de agues de
la diaolucién; el arrugemiento del mismo vapel, en cuyos puntos
cdncavos se deposita la resins ocon el pigmento, o color o bron-
ce metalico, graciss a-lo cual, al secarse la hoja antes indica-
da, presentaré tonalidedes diversas de color y mae precisamente
en 10s puntos de relieve resultaréd solamente el papel blanao

transparente y en las partes deprimidas el efecto de color podrs

sumentsy al aumenter lag mismes dspresiones.
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13.- Procedimiento segin 16 reivindicado en el punto 12,
carasctsrizado porque por debajo de ls hoJa de papel apergeminsdo
8e dispone una hoja‘eoloreada o se rocfa una resing conteniendo
bronces, ocon 1o cusl en las zonas transparentes (las al pringi;
pio en relieve) resultard el efecto goloreado de la hoja infe-
rior, ;

14.- Procedimiento segin 1o reivindicado en el punto 13,
caracterizado porgque puede obtenerse un etecto similar sl ante-
riormente reivindicado, con papel rizado o gofrsado.

16.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1
& 14, caracterizado porquevouandb se han de hacer panelee curvados,
se osvitan las grietas superficlales empleando dos 6apas de papel,
una de rondo més pesada y no totalmente embebida de resina, y
otre de superficlie mas ligera y més rica sn resina, la otual pue-
de seguir las solicitaciones a la ilexidn. .

16.~ Proceaimiento segin lo reivindicado en el punto 15,
caraoterizado pordque 3 lm resina termoindurante ss azgrega un tan-
to por ciento de resine “siliconev.

~ 17.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1
a 15; caracterizado pordue la presidn pars la formacidn del pa-
nel, que se u& de eJercer eimulténeamente al caldeo, puedse produ-
eirse ooOn ung prenga de planog, con una prensa contfnua, con uns
celandra y también con una prensa de molde, pudiendo obtenerse
ol caldeo por cuslquier medio, incluso eléctrico.

18.~ Procedimiento pars la iabricacién de placas o paneles

decorativosg.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria des-
criptiva y se ilustra con los dibujos‘que a la misme se acompa-

Ran.
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conste esta memoria de catorce hojas io0limdas y escritas

& maguing por una sola de sus caras.

Madrid, a 85 Agosto de 1950,

¥ -
-
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