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MEMORIA DESCRIPTIVA

. de una Patente de Invencidn e nombre de:
HOLZTECHNIK ANSTALT, nacionsliza en
Liechtenstein, domiciliada en VADUZ, Prin
cipado de ILiechtenstein (Firstentum Iiech
tenstein); por: “PROCEDIMIéHTO PARA IL ACA

BADO DE LA SUPERFICIE DE FLANCHAS PRENSADAS" * .-
1

Pars el acabado de la superficie de planchas compuestas de
una o varias capas - tales conmo madera contrachapaéé, chapas de eba-
nister{s-de preferencia de las que constan de particules fibrosas ro-
‘ciadas con aglutinentes y comprimides bajo accidn simultdnea de calor

5. ¥y presién; por ejemplo ﬁlanchas de viruta de maders, de cepilladurzs,
de bagazo o cosa parecida, lo corriente hasta shora era colocar por
uno o ambos lados de las planchas ys comprimidas y pulidas en una ope-
racidn independiente después del prensado, una o varias capas de léﬁina
inpregnedas de resina y secas, preferentemente de papel, textil, pldsti

10 ¢o o similares, y camprimirlas luego bajo el efecto de calor y de pre-
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8idfn en una operacibn de prensado espefial. Con este proceso de pren

sado en caliente se liclia y fluye la resina seca exlistente sobre o
en la ldmina de papel, textil, etc., luego se endurece y forma por
el lado pulido de la planchae un recubrimiento resistente a la ac-
cidn mecénica y quimica. ‘

Pere la impregnacién de las léminas de papel, o similares
de otras materias, que sme emplean para el acabedo de la superficie
de las planchas prensadas, se conocen ya las materias duroplésticas,
tales como resinas de melamina, de preferencia aquellas gque por su
sintesis qpiméca responden a una trimetilol-melamina de un determi-
nado grado de condéneacién, as{ como las resinas de urea-formeldehi
do y lasg de fenol-formaldehido.

Con el fin de simplificar y abaratar el acabado de plan~-
chas prensadas, se ha sugerido oportunamente un procedimiento deno—
minado de une sola fase,.en ¢l que por uno o smbos lados de la pas-
ta todavie por couprimir - o sea sobre la pasta todavia suelta o
8610 previemente prensada, o0 sobre la capa cubridora de las plen-
chas de madera contrachapada a prensar - se colocan las liminas re-
cubridoras aglomeradas con resina y secas ¥y después, en una opers-
cifn de prensado, se une la Iémina o léminas con la pasta bajo spli-
cacibén simultinea de calor y presidn, resultando de ahi la plancha
compuestae

Estos dos procedimiento conocidos tienen varios inconve-
nientes en parte bastante graves, que encarecen y complican su apli
cacién préotica por cuanto que pars su realizacibn se necesitaé ape~-
ratos especiales y meno de obra muy cualificada.

En el procedimiento de dos fagses empleado hasta ahora casi

exclusgivamente en la préctica, o sea en el que primero se confeccio-
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naila plancha propiamente dicha, y después del pulido se lleva a
cabo en una operacibn de prensado especial el acabado por recubri-
miento, es preciso adembs de 1los aparatos para fabricar les plen—
chas prensadas <O sea en la febricacibn de planchas aglomeradas,
ademds de la pnénsa varg las mismas = digponer de aparatos lijado-
res mdicionales y, sobre todo de aperatos prensedores nuy caros, en
los que la lémine o léminas recubridoras se aplicsn a presifn sobre
la plancha terminada y pulida, y segin sea la superficie deseada
pueden ademés ir dotadas de cualquier dscoracidn o de dibujos apli-
cados, por ejemplo, por via fotogréfica.

En le préctice se venian tolerando estos dispositivos adi-
cionales necesarios en el procedimiento de dos fases, asf como el
necesario prensadoe adicional durante el acabado, pues hasta ahora .
con el procedimiento denominado de una sola fase-o sea en el pren-
sedo de la peste todavia suelta'y gin aglomerar juntemente con les
léminas impreganadas de resina aecas,.aplicadas sobre la superficie =
no se heblen conseguido todevie resultsdos satisfactorios debido. a
la eleveda susceptibilided de estas léminas secas y al peligro del
sgrietamiento sobre le superficie écabada.

En el procedimiento de dos fases también se venia dando
por buena una modificacibn de la estructura de la plancha aglomere-
da, o sea un empeoramiento de la resistencia a la traccibn trans-
versal.

En estog dos procedimiento conocidos, la necesaris conti-
nuads reffigeracién de la prenssa en caliente antes de szu apertura
representa un grave inconveniente, pues de 10 contrario es inevite-
ble gque la superficie acaehada se raje al momento 0 se vea posterior-
mente afectada por un agrietamiento. Esta necesaria refrigeracibfn

rio sblo requiere prensss especiales con costosos y complicados dis-
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posgitivos de refrigeracién, sino también, sobre todo, un tiempo de
prensado total de por lo menos el doble. Pero aparte de esto, exis-
te tambidn el inconveniente de gue por lg refrigeracién y nueco calen-
tamiento posterior de las prensas se producen unas pérdidas de calor
muy grendes, por lo que los procedimientos conocidcs ~ tento de una
como de dos fases - 7resultan francemente entieconbmicos.

En el aspecto cualitamivo; ambos procedimientc sdolecen asi-
mismo de grendes incvonvenientes. Las léminae recubridoras prefabrica~
das, aslomeradss con resina:y secas, Se modifican con el tiempo por—
que la condensscibn de las matedss duropiésticas avenzss incluso a
temperatura ambiente normal y en condiciones de almacenamiento norma-
les. Por esta razén, el especialista del ramo no puede contar nunca con:
las mismas condiciones fisicas y quimicas en la fébricaci6n de plan-
chas de superficie mejorada, pues con la veriacibn del grado de conden=-
sag;én de 1la resine varfen tembién su capacidad de fliencia y su ve-
locidad de endurecimiento por pgecipitacibn en el curgo de un tiempo
sumamente corto, no existiendo por lo tanto la uniforme calidad super=
ficial que se necesite principalmente ﬁara una produccibdn en grén &9~
calae » )

Debido a la prog;esiva condensacibn de las resinas duroplés-
ticas incluso a temperaturs ambiente ¥y almnacenamiento normales, las
costosas liminas recubridoras no tienen més que un redﬁcido tiempo de
uso y pof es80 hayvque utilizarlas dentro de un periodo de tiempo rela-
tivamnente breve. Por las ragones spuntadas, en los dosditados procedi-
mientos conocidos las léminas tienen ademés que conservarse continug~ _
mente en locales de atmbsfera acondicionada. También ofrece grandes
dificultades la manipulaciénAy aplicacién de los papeles o‘textileﬁ

impregnados de resina y secos, puesto que son extraordineriamente
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frégiles y se quiebran confeeiligded.

Por Gltimo, en el empleo de las conocidas lédminas recu-
bridoras aglomeradas con resina en la fabricacién normel con arreglo
al procedimiento de una sole Tase,n0 se puede evitar gue las virutas
de arriba del todo de la pasta a comprimir presionen e través de la 1@;
nina y que por 1o tanto se reconozcan en la superficie decorada acaba=
da 1los contornos de las virutas de maders.

El invento se ha mopuesto la tarea de crear un procedi-
miento para el acabado de una © ambas superficies de planchas prense-—
das conpuesates de una o variss capas, en el gue ya no es necesaria
una refrigeracibn de la prensa en caliente, ¥y el acabado &e puede rea—
lizar en las prensas corrienves utilizadas, por ejemplo, en la fabri-
cacién de plenchas sglomeradas, sin que dichas prensas tengan que sér
dotadas de disgpositivos adicimnales especiales. Aparte de esto se tra-
ta de eliminsr los miltiples inconvenientes citados al principio de .
los procedimientos dezacebado actualese.

Elvprocedimiento sugerido por el invento para el scabado, -..
por lo menos, de una superficie de planchas prensadas compuestas de.
una o varias capas, preferentemente de lzs que se comprimen a partir
de particules rociadas con sglutinentes aplicando gimulténeanenie ca-
lor y presidn, tales como planchas de viruta de madera, contrachapades.
de cepilladuras de baguzo 0 coga parecida, en el que sutes del prense~-
do se coloca sobre la superficie a acabar por 1o menos una capa reSi-
nosa, por ejemplo una lémina de papel, dé textil o material similar,.
¥ en une sola operacidn ge couprime juntamente con la pasta a premnsar,
estid caracterizado porcue antes del premnsado en calienbte se rocia con
resina le pasta de scebado & aplicar y en particuler le lémina y segui

damente, estando la resina todavia himeda, se ls comprime, con la ma-
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ga de viruta esparcida por encima.

8i conforme a la idea del invento hay que acabar, por ejem~-
plo, s61l0 el lado inferior de una planche prensade, se coloca enton-
ces, segin el invento, directemente sobre la platine de la prenss
celiente por 1o menos una ldmina humedecida con reéina antes del
prensaedo en caliente, sobre esta lénina todavia himeda se esparce
le pasta a comprimir, y luegb en la prensa.caliente sSe prensan en
una sola operacibn la lémina y la pasta juntamente.

Se trabaja en forma correspondiente cuando hay que acabar
solsnente el ladc superior de una pasta prenzada. En‘%éte caso gobre
la superficie de la pasta esparcida o también previamente prenéada
ge coloca, sSegin el_invento, la lémina impregnede con resina antes'
del prensado en caliente y seguldamente sé la prensa Junta con la
pasta en la prensa caliente con aplicacibdn simulténea de presibn y
calor.

8i conforme a2l procedimiento sugerido por el invento hay
que acabar lasg dos superficies de las planchas prensadas, antes del
prensado en caliente se impregna con resina primero le léﬁina que
cﬁbre le parte inferior de la plancha, y en estado todavia himedo
se coloca sobre la platina de la prensa, despuds de lo cual se vier-
te encime la pasta asimismo por azitecién o de otra_manera parecida,

¥ por su lado superior se coloca entonces por 10 menos una lémina

humedecida de resgina y todo ello se prensa seguldamente en caliente

en une sola operacibn. Puesto que en el procedimiento sugerido paf'
el invento, la relacibn cde resinat agente endurecedor se ajusta poéo
entes o durante la impregracibn de las léminas de acuerdo con el

tiempo de prensado y temperatura necesarios, estéd descartedo el que

la cepa de mejoramiento prenseda, es decir, la citada lémina o la
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pelfoule, tengen una fragilidad iniciel demagiado grande, por lo cual
se pueds suprimir totalmente la refrigeracibn necesaria'en los proce-
dimiente actuales.

Cuando hey que fabricar segiin el mrocedimiento sugerido
por el invento planchas prensadas a base de partf{culas fibrosas tri;
tursdas a un tamafio més o menos fino, por ejemplo, virutas de made-
ra se pueden obtener excelentes resuliados y superficies fin{simas
en una pasta prensade incluso compuests de particulas gruesas, si
segin el invento entre una pasta yrensada gruesz y la lémina o lémi-
nas hunedecidas de resina me coloca una capa finfsima que recubre la
pasba méS gruesa frente a la 1limina, de preferencia de polvillo de ma=—
dera, serrin o cosa parecida.

~ Para evitar que la pasta prenseda presione en la capa de
acabado sobre el lado de la lémina dirigido hacia la pasta se puede
prever también una capa que contrarreste dicha penctracidn, por ejem-
plo dand o aspereza e esta sgperficie 0 preparéndola de otra manera,
para‘lo pual se scha encima, por floculacibén o de otra forma adecuada
celuloss, materia pléstica u otras perticulas fibrosas, de modo que
pee innecesario aplicar encima una capa especisl de virutas finisimas
de serrin o de polvillo de madera.

En el procedimiento sugerido por el invento se puede treba-
jar con las presiones y temperaturas de prensado corrientes, las cua-
les en la fabricucibn de plapchas sglomeradss pueden ser de 20 kg
por cm2 a una temperaturé déﬁ120 hasta 1808 C. Mo ohstante, el proce
dimiento sugerido por el invento esg tembién reslizable a tempenaturas
por debgjo de los 1002C si 861? se trabeje en caliente, en cuyo caso

puede empero ger necessrio prolongsr los tiempos de prensado..Como 14

minas de acabado pueden utilizarse también peliculas, es decir pape-
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les sensibles 4 la lusz, qﬁe vengan ye provistas de la impresién po-
gitiva, gque modo gque sobre la planche acabada puedan aplicarse tam-
bién dibujos tomados Potogrificamente.

En el procedimiento sugerido por el invento no es ya nece-
saris la refrizersascibn preciss hasta shore anteé de la aperbura de

la prensa; inclufdos los dispositivos especiales y prensas necesa=

o 'rios para dicha refrigeracifn. Por otro lado se acortan log tiempog

totales de prensado al desaparecer el tiempo de refrizeracidn de la
prensa, por 10 cuzl con el procedimiento sugerido por el invento se
nantiene integra la capacidad normal de una produccibn de planchas
aglomeradas., mientras que hasta ahora habia que suirir una péraida
&e‘capacidad de més @e la mitad de una produccibn de planchas aglo-
neradas en el acabado de la superficie de plenchas prensadas. Frente
al procédim;enté de una sola fase se tiene también la ventzja de que
eon el procedimiento. sugerido porel invento se descarta por comple—
t0 el riesgo de agrietamiento y de formacifm de rajas. Este peligro
no existe ni inmediatsmente después de la distensidn de la prensa,
ni después durénte 12 transformacidn glterior o almacenamiento del
ppoducto final."@parte ¢e lo expuesto, en comparacibn con el proce-—
dimiento de una fase; se econoniza btambién la climatizscibén neceseae
ria hasta ahorg,~el glnacenamiento y el cowpliéado secedo de los pa-
peles impregnados de resina. Este secado se hacie haste ahora en una
instalacibn especial, inmedistamente después de e impregnacibn dei
Papel'o textiikaecorativo.con resing. Debido & la supresibn de dis-
tintas operaciones de premahipulacién v de tratamientc previo; in-
cluso lag correspondientes a la fabricuscién propiaments dicha de

la plancha prensada, se_prAduee un congiderable abréfamientp del pro

ceso genersl de fabricacidn. Una venitajs singular del procedimiento
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segln el invento eg la posibilidad de poder mezclar como se guiera
las reginas sintéticas inmediatamente antes del prensado en calien-
te, por 1o que en lea propié fibrica de planchas de nadera se puede
preparar, de acuerdo con el uso previsto del producto terminado, o
seé la planche de capas de resina sintédtica, uns mezecla que esté
adaptada & las propiedades postcriormente desecadas de las capes de
acabado. Por ejemplo, mediaﬁte una mezcla adecuada de 1=s reginas
gintéticus se puede conferirlprsviamente gran elasticidad de la su-
perficie y escasa fregilidad, la deseada dureza superficiel y otras
Propiedades parecidas. ¢ :

Bl procedimiento sugerido por el.invento pue&e aplicarse
también con éxité al procedimiento de dos fases corriente hasta
ahora, por ejemple eleborando y puliendo primerc como de costumbre
la planchsa prensada, colocaiido luezo sobre la superficie a acebar
de este dltima, conforme & la idea del invento, léminas con resina

hﬁmeda vy preparadaé directanente antes del prensado en caliente, ©

'sea ldminas impregnadas con resins y prenséndolas entonces en una -

prensa normal de hojas de madera gin refrigeracibn y con aplicacibn
simulténea de presién y calor. El procedimiento de acebado sugeri-
do por el invento puede aplicarse a toda clase de planchas prensal

das, o sea también para wmadera contrachapada y tahleros contrachaps

; dos, planchas de ebanista, v especialmente .para. aquelles planchas

cuye capa central estd compuesia de tiras inéividuales, yuxtapues=
tes, de maders o pléstico. En el acabado de la superficie'de egtas
planchas tampoco hay ningin inconveniente_en ajﬁstar como convenge
el valor pH, el pﬁnto de condensacibn ¥ la relacibn de mezcla, in-

clufds le viscosided de las resinas a utilizar, de acuerdo con uaa
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finalided deseada por lo que sin la costosa y complicada refrige-

recifn en la prenss también esti descartado el sgrietamiento en la

guperficie acabada.

NOT A

m=czmsrzsceos
Se reivindica como nuévo y de propia invencibn.-
_ 1e= Probgdimiento para el acabadoe de lo guperficie de
planchas prensadas, caracterizado porque la lémina a colocar se rocia,
con resina antes del prensado en caliente y luego, con la resina to~-
davia himeda, se la éomprime Juntemente con la plancha prensada.

2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1, ca-
racterizaedo porque directamente sobre la platina se coloca por 1o me-
nos une lémine humedecida con resina antes del prensado en caliente,
sobre esta lémina todavia himeda se gplice la pasta prenssda y uné
y otre se prensem entonces en caliente juntamente en una sola opera~
cidm. _

3.~ Procedimiento segtn 1o reivindicado en los puntos .an=

teriores, ceracterizado porque la l&mina impregnada de resina antes

‘del prensedc en caliente, y por 1o tanto humedecida con regina, se

coloca sobre el 1ado superior de la pasta prensads y luego sSe prensa
juntaménte con ésta.

4.- Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos ante~
riorea, caracterizado porqne'antes del prensado en caliente se impreg
na de rssina le lémins qﬁq cubre el lado inferior de la plencha, y
con la resina todavia himeda, se coloce sobre la platina, después de
lo cual se echa la pasta prensada ¥ a su lado superior se aplica
gﬁyflo nenos une lémina humedecida de resina y todo ello se prensa

AN

.
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5.~ Procedimiento sezin lo reivindicado en los puntos

seguidamente en calientes

anﬁeriores, caracteriéado porque entre una paosta prensada gruesa
¥ la lémina o lémines humedecidas de resina se coloca una capa
265 finfsima que cubre la pasta gruesa frente a la lénina, de prefe-
rencia de polvillo de umadera, serrin Ffinamente desagregado,‘o cosa
parecidas. .
6.~ Procedimiento segdn lo reivindicado en los puntos
enteriores, caracterizado porque sobred lado de la ldémina que esté |
270 dirigido hecia la pesta prensada va colOcaQa una capa que contras-
rresta la penetracidn de la pasta prenseda, por ejemplo una rugo-
sidad o floculaeibn o recubrimiento wediente celulosa, plistico
0 coOsa parecida.
7o~ Procedimiento seglhn lo reivindicado en los puntos
275 anteriores, caracberizado porque poco antes o durante la impregna~
cibn de le l8mina con resina, se gradfa la relacidn resinat agente
endurecedor con arreglo‘al tiempo vy temperature de prensado nece-
sarios. .
8.~ Procedimiento segﬁh 1o reivindicado en los puntos
280 anteriores, caracterizado porque para conseguir propiedades previa-
mente determinadas de las superficies acabadas, se zradia la mezels
e resina su valor pH, el punto de condensacibn, incluyendo la vis—
cogidad de la mezcla de resins.
9.- "PROCEDIMIENTO PARA EL ACABADO DE T4 SUPERFICIE DE
285 PLANCHAS PHENSADAS".
Tal como se describe ¥y reivindica en la presente Hemoris
Descriptiva que consta de once hojas escritas a maquina por una |

A
77 8ola cars.
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