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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
. de una Patente de Invención a nombre de: 
HOLZTECENIK ANSTALT, nacionaliza en 
Liechtenstein, domiciliada en VADUZ, Prin 
cipado de liechtenstein (Fürstentum Liech 
tenstein); por: "TROCEDIMIEITTO PARA EL ACA 
BADO DE LA SUPERFICIE DE PLANCHAS PRENSABAS" "

Para el acabado de la superficie de planchas compuestas de 
una o varias capas - tales como madera contrachapado, chapas de eba­
nistería^ de preferencia de las que constan de partículas fibrosas ro­
ciadas con aglutinantes y comprimidas bajo acción simultánea de calor 

5 y presión, por ejemplo planchas de viruta de madera, de cepilladuras, 
de bagazo o cosa parecida, lo corriente hasta ahora era colocar per 
uno o ambos lados de las planchas ya comprimidas y pulidas en una ope­
ración independiente después del prensado, una o varias capas de lámina 
impregnadas de resina y secas, preferentemente de papel, textil, plásti 
cc o similares, y comprimirlas luego bajo el efecto de calor y de pre-10
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sión en una operación de prensado especial. Con este proceso de pren 
sado en caliente se licúa y fluye la resina seca existente sobre o 
en la lámina de papel, textil, etc., luego se endurece y forma por 
el lado pulido de la plancha un recubrimiento resistente a la ac­
ción mecánica y química.

Para la impregnación de las láminas de papel, o similares 
de otras materias, que se emplean para el acabado de la superficie 
de las planchas prensadas, se conocen ya las materias duroplásticas, 
tales como resinas de melamina, de preferencia aquellas que por su 
síntesis química responden a una trimetilol-melamina de un determi­
nado grado de condensación, así como las resinas de urea-formaldehi 
do y las de fenol-f.ormaldehido.

Con el fin de simplificar y abaratar el acabado de plan­
chas prensadas, se ha sugerido oportunamente un procedimiento deno­
minado de una sola fase, en el que por uno o ambos lados de la pas­
ta todavía por comprimir - o sea sobre la pasta todavía suelta o 
sólo previamente prensada, o sobre la capa cubridora de las plan­
chas de madera contrachapada a prensar - se colocan las láminas re- 
cubridoras aglomeradas con resina y secas y después, en una operan 
ción de prensado, se une la lámina o láminas con la pasta bajo apli­
cación simultánea de calor y presión, resultando de ahí la plancha 
compuesta.

Estos dos procedimiento conocidos tienen varios inconve­
nientes en parte bastante graves, que encarecen y complican su apli 
cación práctica por cuanto que para su realización se necesitan apa­
ratos especiales y mano de obra muy cualificada.

En el procedimiento de dos fases empleado hasta ahora casi 
exclusivamente en la práctica, o sea en el que primero se confeccio-
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na la plancha propiamente dicha, y después del pulido se lleva a 
cabo en una operación de prensado especial el acabado por recubri­
miento, es preciso además de los aparatos para fabricar las plan­
chas prensadas -o sea en la fabricación de planchas aglomeradas, . 
además de la prensa para las mismas - disponer de aparatos lijado- 
res adicionales y, sobre todo de aparatos prensadores muy caros, en 
los que la lámina o láminas recubridoraa se aplican a presión sobre 
la plancha terminada y pulida, y según sea la superficie deseada 
pueden además ir dotadas de cualquier decoración o de dibujos apli­
cados, por ejemplo, por vía fotográfica.

En la práctica se venían tolerando estos dispositivos adi­
cionales necesarios en el procedimiento de dos fases, asi como el 
necesario prensado adicional durante el acabado, pues hasta ahora. 
con el procedimiento denominado de una sola fase-o sea en el pren­
sado de la pasta todavía suelta y sin aglomerar juntamente con las 
láminas impreganad.es de resina secas, aplicadas sobre la superficie - 
no se habían conseguido todavía resultados satisfactorios debido a 
la.elevada susceptibilidad de estas láminas secas y al peligro del 
agrietamiento sobre la superficie acabada.

En el procedimiento de dos fases también se venía dando 
por buena una modificación de la estructura de la plancha aglomera­
da, o sea un empeoramiento de la resistencia a la tracción trans­
versal.

En estos dos procedimiento conocidos, la necesaria conti­
nuada refrigeración de la prensa en caliente antes de su apertura 
representa un grave inconveniente, pues de lo contrario es inevitar- 
ble que la superficie acabada se raje al memento o se vea posterior­
mente afectada per un agrietamiento. Esta necesaria refrigeración 
no sólo requiere prensas especiales con costosos y complicados dis-
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* positivos de refrigeración, sino también, sobre todo, un tiempo de

prensado total de por lo menos el doble. Pero aparte de esto, exis- 
70 te también el inconveniente de que por la refrigeración y nueco calen­

tamiento posterior de las prensas se producen unas pérdidas de calor 
muy grandes, por lo que los procedimientos conocidos - tanto de una 
como de dos fases - resultan francamente antieconómicos.

En el aspecto cualitativo, ambos procedimiento adolecen asi- 
75 mismo de grandes inconvenientes. Las láminas recubridoras prefabrica­

das, aglomeradas con resina y secas, se modifican con el tiempo por­
que la condensación de las materas duroplásticas avanza, incluso a 
temperatura ambiente normal y en condiciones de almacenamiento norma­
les. Por esta razón, el especialista del ramo no puede contar nunca con: 

y 80 las mismas condiciones físicas y químicas en la fabricación de plan- 
' chas de superficie mejorada, pues con la variación del grado de conden­

sación de la resina varían también su capacidad de fluencia y su ve­
locidad de endurecimiento por precipitación en el curso de un tiempo 
sumamente corto, no existiendo por lo tanto la uniforme calidad super- 

85 ficial que se necesita principalmente para una producción en gran es­
cala.

Debido a la progresiva condensación de las resinas duroplás- 
ticas incluso a temperatura ambiente y almacenamiento normales, las 
costosas láminas recubridoras no tienen más que un reducido tiempo de 

90 uso y por eso hay que utilizarlas dentro de un período de tiempo rela­
tivamente breve. Por las razones apuntadas, en los dos citados procedi­
mientos conocidos las láminas tienen además que conservarse continua- 

, mente en locales de atmósfera acondicionada. También ofrece grandes
dificultades la manipulación y aplicación de los papeles o textiles 

95 impregnados de resina y secos, puesto que son extraordinariamente
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frágiles y se quiebran confacilidad.
Por último, en el empleo de las conocidas láminas recu- 

bridoras aglomeradas con resina en la fabricación normal con arreglo 
al procedimiento de una sola fase,no se puede evitar que las virutas 
de arriba del todo de la pasta a comprimir presionen a través de la lát 
mina y que por lo tanto se reconozcan en la superficie decorada acaba­
da los contornos de las virutas de madera.

El invento se ha propuesto la tarea de crear un procedi­
miento para el acabado de una o ambas superficies de planchas prensa­
das compuestas de una o varias capas, en el que ya no es necesaria 
una refrigeración de la prensa en caliente, y el acabado áe puede rea­
lizar en las prensas corrientes utilizadas, por ejemplo, en la fabri­
cación de planchas aglomeradas, sin que dichas prensas tengan que ser 
dotadas de dispositivos adicianales especiales. Aparte de esto se trar- 
ta de eliminar los múltiples inconvenientes citados al principio de - 
los procedimientos deaacabado actuales.

El procedimiento sugerido por el invento para el acabado, 
por lo menos, de una superficie de planchas prensadas compuestas de - 
una o varias capas, preferentemente de las que se comprimen a partir 
de partículas rociadas con aglutinantes aplicando simultáneamente ca­
lor y presión, tales como planchas de viruta de madera, c ontrachapad as, 
de cepilladuras de bagazo o cosa parecida, en el que antes del prensa­
do se coloca sobre la superficie a acabar por lo menos una capa resi­
nosa, por ejemplo una lámina de papel, de textil o material similar, 
y en una sola operación se comprime juntamente con la pasta a prensar, 
está caracterizado porque antes del prensado en caliente se rocía con 
resina la pasta de acabado a aplicar y en particular la lámina y seguí 
ñámente, estando la resina todavía húmeda, se la comprime, con la ma-
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sa de viruta esparcida por encima.
Si conforme a la idea del invento hay que acabar, por ejem­

plo, sólo el lado inferior de una plancha prensada, se coloca enton­
ces, según el invento, directamente sobre la platina de la prensa 
caliente por lo menos una lámina humedecida con resina antes del 
prensado en caliente, sobre esta lámina todavía húmeda se esparce 
la pasta a comprimir, y luego en la prensa caliente se prensan en 
una sola operación la lámina y la pasta juntamente.

Se trabaja en forma correspondiente cuando hay que acabar 
solamente el lado superior de una pasta prensada. En leste caso sobre 
la superficie de la pasta esparcida o también previamente prensada 
se coloca, según el invento, la lámina impregnada con resina antes 
del. prensado en caliente y seguidamente se 3.a prensa junta con la 
pasta en la prensa caliente con aplicación simultánea de presión y 
calor.

Si conforme al procedimiento sugerido por el invento hay 
que acabar las dos superficies de las planchas prensadas, antes del 
prensado en caliente se impregna con resina primero la lámina que 
cubre la parte inferior de la plancha, y en estado todavía húmedo 
se coloca sobre la platina de la prensa, después de lo cual se vier­
te encima la pasta asimismo por agitación o de otra manera parecida, 
y pop gu iaáo superior se coloca entonces por lo menos una lámina 
humedecida de resina y todo ello se prensa seguidamente en caliente 
en una sola operación. Puesto que en el procedimiento sugerido por* 
el invento, la relación ¿e resina: agente endurecedor se ajusta poco 
antes o durante la impregnación de las láminas de acuerdo con el 
tiempo de prensado y temperatura necesarios, está descartado el que 
la capa de mejoramiento prensada, es decir, la citada lámina o la

150
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película, tengan una fragilidad inicial demasiado grande, por lo cual 
se puede suprimir totalmente la refrigeración necesaria en loa proce­
dimiento actuales.

Cuando hay que fabricar segán el procedimiento sugerido 
por el invento planchas prensadas a base de partículas fibrosas tri­
turadas a un tamaño más o menos fino, por ejemplo, virutas de made­
ra ae pueden obtener excelentes resultados y superficies finísimas 
en una pasta prensada incluso compuesta de partículas gruesas, si 
según el invento entre una pasta prensada gruesa y la lámina o lámi­
nas humedecidas de resina se coloca una capa finísima que recubre la 
pasta más gruesa frente a la lámina, de preferencia de polvillo de ma­
dera, serrín o cosa parecida.

Para evitar que la pasta prensada presione en la capa de 
acabado sobre el lado de la lámina dirigido hacia la pasta se puede 
prever también una capa que contrarreste dicha penetración, por ejem­
plo dando aspereza a esta superficie o preparándola ¿e otra manera, 
para lo cual se echa encima, por floculad6n o de otra forma adecuada 
celulosa, materia plástica u otras partículas fibrosas, de modo que 
sea innecesario aplicar encima una capa especial de virutas finísimas 
de serrín o de polvillo de madera.

Un el procedimiento sugerido por el invento se puede traba­
jar con las presiones y temperaturas de prensado corrientes, las cua­
les en la fabricación de planchas aglomeradas pueden ser de 20 kg 
por cm a una temperatura de 1 2 0  hasta 1 8 0 9  c .  No obstante, el proce 
dimiento sugerido por el invento es también realizable a tempenaturaa 
por debajo de los 1 0 0 R C  si sólo se trabaja en caliente, en cuyo caso 
puede empero ser necesario prolongar los tiempos de prensado..Como lá 
minas de acabado pueden utilizarse también películas, es decir pape-



les sensibles á la luz, que vengan ya provistas de la impresión po­
sitiva, que modo que sobre la plancha acabada puedan aplicarse tam­
bién dibujos tomados fotográficamente.

En el procedimiento sugerido por el invento no es ya nece­
saria la refrigeración precisa hasta ahora antes de la apertura de 
la prensa* incluidos los dispositivos especiales y prensas necesa­
rios para dicha refrigeración. Por otro lado se acortan los tiempos 
totales de prensado al desaparecer el tiempo de refrigeración de la 
prensa, por lo cual con el procedimiento sugerido por el invento se 
mantiene íntegra la capacidad normal de una producción de planchas 
aglomeradas., mientras que hasta ahora había que sufrir una pérdida 
de capacidad de más de la mitad de una producción de planchas aglo­
meradas en el acabado de la superficie de planchas prensadas. Frente 
al procedimiento de una sola fase se tiene también la ventaja de que 
con el procedimiento sugerido porel invento se descarta por comple­
to el riesgo de agrietamiento y de formación de rajas. Este peligro 
no existe ni inmediatamente después de la distensión de la prensa, 
ni después durante la transformación ulterior o almacenamiento del 
producto final. Aparte de lo expuesto, en comparación con el proce­
dimiento de una fase, se economiza también la climatización necesap 
ria hasta ahora, el almacenamiento y el co pilcado secado de los pa­
peles impregnados de resina. Este secado se hacia hasta ahora en una 
instalación especial, inmediatamente después de la impregnación del

A,
papel o textil decorativo con resina;. Debido a la supresión de dis­
tintas operaciones de premanipulación y de tratamiento previo* in­
cluso las correspondientes a la fabricación propiamente dicha de 
la plancha prensada, se produce un considerable ábratamiento del p M  
ceso general de fabricación. Una ventaja singular del procedimiento
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según el invento es la posibilidad de poder mezclar como se quiera 
las resinas sintéticas inmediatamente antes del prensado en calien­
te, por lo que en la propia fábrica de planchas de madera se puede 
preparar, de acuerdo con el uso previsto del producto terminado, o 
sea la plancha de capas de resina sintética, una mezcla que esté 
adaptada á las propiedades posteriormente deseadas de las capas de 
acabado. Por ejemplo, mediante una mezcla adecuada de las resinas 
sintéticas se puede conferir previamente gran elasticidad de la su­
perficie y escasa fragilidad, la deseada dureza superficial y otras 
propiedades parecidas, c

El procedimiento sugerido por el invento puede aplicarse 
también con éxito al procedimiento de dos fases corriente hasta 
ahora, por ejemplo elaborando y puliendo primero cono de costumbre 
la plancha prensada, colocando luego sobre la superficie a acabar 
de esta última, conforme a la idea del invento, láminas con resina 
húmeda y preparadas directamente antes del prensado en caliente, o
'sea láminas impregnadas con resina y prensándolas entonces en una ' 
prensa normal de hojas de madera sin refrigeración y con aplicación 
simultánea de presión y calor. El procedimiento de acabado sugeri­
do por el invento puede aplicarse a toda clase de planchas prensa­
das, o sea también para madera contrachapada y tableros contrachapa

T,

J dos, planchas de ebanista, y especialmente ..-para aquellas planchas 
cuya capa central está compuesta de tiras individuales, yuxtapues­
tas, de madera o plástico. En el acabado de la superficie de estas 
planchas tampoco hay ningún inconveniente en ajustar como convenga 
el valor pH, el punto de condensación y la relación de mezcla, in­
cluida la viscosidad de las resinas a utilizar, de acuerdo con una



finalidad deseada por lo que sin la costosa y complicada refrige­
ración en la prensa también está descartado el agrietamiento en la 
superficie acabada.

N O T A

Se reivindica como nuevo y de propia invención.-
1 Procedimiento para el acabado de la superficie de 

planchas prensadas, caracterizado porque la lámina a colocar se rocía 
con resina antes del prensado en caliente y luego, con la resina to­
davía húmeda, se la comprime juntamente con la plancha prensada.

2. - Procedimiento según lo reivindicado en el punto 1, ca­
racterizado porque directamente sobre la platina se coloca por lo me­
nos una lámina humedecida con resina antes del prensado én caliente, 
sobre esta lámina todavía húmeda se aplica la pasta prensada y una
y otra se prensan entonces en caliente juntamente en una sola opera­
ción.

3. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos.an­
teriores, caracterizado porque la lámina impregnada de resina antes 
del prensado en caliente, y por lo tanto humedecida con resina, se 
coloca sobre el lado superior de la pasta prensada y luego se prensa 
juntamente con ésta.

4. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos ante­
riores, caracterizado porque antes del prensado en caliente se impreg 
na de resina la lámina que cubre el lado inferior de la plancha, y 
con la resina todavía húmeda, se coloca sobre la platina, después de 
lo cual se echa la pasta prensada y a su lado superior se aplica 
pcry lo menos una lámina humedecida de resina y todo ello se prensa
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seguidamente en caliente.
5.- Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 

anteriores, caracterizado porque entre una pasta prensada gruesa 
y la lámina o láminas humedecidas de resina se coloca una capa 
finísima que cubre la pasta gruesa frente a la lámina, de prefe­
rencia de polvillo de madera, serrín finamente desagregado, o cosa 
parecida.

6. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 
anteriores, caracterizado porque sobre á. lado de la lámina que estái 
dirigido hacia la pasta prensada va colocada una capa que contra­
rresta la penetración de la pasta prensada, por ejemplo una rugo­
sidad o floculación o recubrimiento mediante celulosa, plástico
o oosa parecida.

7. - Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 
anteriores, caracterizado porque poco antes o durante la impregna­
ción de la lámina con resina, se gradúa la relación resina: agente 
endurecedor con arreglo al tiempo y temperatura de prensado nece­
sarios.

8.- Procedimiento según lo reivindicado en los puntos 
280 anteriores, caracterizado porque para conseguir propiedades previa­

mente determinadas de las superficies acabadas, se gradúa la mezcla 
de resina su valor pH, el punto de condensación, incluyendo la vis­
cosidad de la mezcla de resina.

9.- "PROCEDIMIENTO PARA EL ACABADO DE LA SUPERFICIE DE 
285 PLANCHAS PRENSADAS".

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria 
Descriptiva que consta de once hojas escritas a máquina por una 
Sola cara.

Madrid, 24 de Ma^* de 1.963
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