
PATENTE DE INVENCION 

por 20 años
por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS IMPRESORAS ELIMINA 

BLES", a favor de KIMBERLY-CLARK CORPORATION, de nacionalidad 
norteamericana, domiciliada en NEENAH, Wisconsin 54956, Estados 
Unidos de America. Con prioridad de l a  Patente norteamericana 
Ns Ser. 670.671, presentada en 26 septiembre 1.967.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de invención se refiere  a un pro­
cedimiento para la  fabricación de hojas impresoras eliminables 
del tipo que tienen una estructura tridimensional de un material 
sustancialmente incompresible y de naturaleza sensiblemente resis  
tente aplicado a una de sus caras para su u tilización  como hoja 
maestra de impresión para u tilización  múltiple o unitaria,para 
conseguir decoraciones en forma de refundido en paneles de fib ra  
prensada y similares.

En la  fabricación de paneles de fib ra  prensada y car­
tón se ha deseado recientemente conseguir superficies de estruc 
tu ra  te x t i l  en forma de decoración refundida. Los paneles de 

este tipo se fabrican actualmente con acabados superficiales que 
simulan maderas caras, cuero, te jid o s, formas típ icas  de cerámi­
ca, dibujos geomátricos y otros motivos decorativos.

Un proceso para la  fabricación de paneles de fib ra , es
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formar en húmedo una masa de f ib ra s  de celulosa adoptando la  es­
tructu ra de una napa de baja densidad y prensando a continuación 
dicha napa húmeda de fib ras  entre la s  placas de una prensa para 
consolidar y efectuar el curado de la  napa. En otro proceso, l a  

5. napa de fib ras  es secada completamente antes de l a  operación de 
prensado.

El elemento unitivo para la s  fib ras puede ser la  l ig ­
nina natural que permanece despuós del proceso de constitución 

de la  pulpa, una resina curable o texmofijable o cualquier re s i-  
10 . na similar que puede ser añadida antes o durante la  formación de 

la  napa.
En un método para proporcionar un acabado superficial 

en paneles de f ib ra , se aplica una hoja de papel, ya bien sea l i  
so o impreso, a una superficie de una gruesa napa de fib ras  bas- 

15 . ta s  y la  hoja de papel y la  napa se unen formando un panel único 
bajo la  acción de temperatura y presión. El papel proporciona mg 
jores caracte rísticas superficiales, debido a la  u tilización  de 
fib ras  más finas y e l prensado en caliente proporciona una unión 
in teg ra l entre el papel y la s  fib ras  más bastas que se encuentran 

2P. debajo del mismo. En otros procedimientos y especialmente cuando 
se u ti l iz a  un proceso de prensado en seco, se prescinde general­
mente de la  capa de papel superior y se acaba aplicando a l panel 
prensado una capa opaca de pintura, p lástico , esmalte o sim ilar.

Cuando se desea conseguir efectos tridimensionales en 
25. la s  superficies del panel de f ib ra  para mejorar e l efecto deco­

ra tivo , la  placa superior de prensado debe poseer una estructura 
grabada o de refundido con los motivos decorativos deseados. Por 
ejemplo, si l a  hoja de papel tiene un acabado impreso en su su­

perfic ie  simulando madera, la  placa superior puede ser graba- 
30. da con una estructura sim ilar. El resultado, después del pren­

sado, es un panel que tiene la  apariencia y la  tex tura super-
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f I c ia l  de la  verdadera madera.
El grabado de la s  placas de acero con el dibujo desea 

do es muy caro, con e l resultado de que e l coste de la  fabrica­
ción. de paneles de f ib ra  que tienen superficies y acabados por 
este mátodo es excesivamente elevado. Se necesita un elevado ng, 
mero de placas matriz, incluso si solamente se desea conseguir 
una moderada variación de acabados superficiales. Las placas se 
dañan con gran facilidad  y tienen una duración reducida.

Los presentes perfeccionamientos solucionan de modo vqs 
tajoso estos inconvenientes proporcionando una hoja eliminable 
de bajo coste con una estructura tridimensional y de un material 
sustancialmente rígido. La hoja queda interpuesta entre una p la- 
oa de prensado l i s a  y la  napa de fib ras  durante la  operación de 
prensado. La hoja impresora elimina la  necesidad de la s  placas 
de prensado grabadas, de elevado precio. Aunque la  hoja impre­
sora tiene un precio suficientemente reducido para perm itir su 

eliminación después de un solo uso, la  misma se puede u til iz a r  
para otras operaciones de prensado si después de su uso in ic ia l 
no ha resultado dañada.

La hoja impresora es ú t i l  para conseguir e l acabado 
superficial de laminados decorativos durante la s  operaciones de 

prensado en caliente, ta l  como se describe a continuación.
En una realización preferente, una hoja de papel b ri­

llan te  o liso  recibe una primera capa en una cara con un reves­
timiento especial de separación, ta l  como una mezcla de talco y 

yeso, Esta hoja recibe entonces la  estructura decorativa descaí­
da, como por ejemplo una forma de imitación de madera. Las partes 
refundidas de l a  hoja se rellenan entonces con un material de re­
lleno no compresible, ta l  como una mezcla de resinas fenólicas 

termofijabíes y yeso. Después de su aplicación, la  capa de revejg 
timiento se cura para f i j a r  la  resina. La hoja queda entonces en
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disposición de hoja impresora eliminahle y se interpone entre la  
placa de prensado superior y l a  napa de f ib ra  que ha sido inser­
tada en la  prensa para constitu ir e l panel. Puesto que e l reves­
timiento decorativo de la  hoja impresora es relativamente incom­
presib le , teniendo en cuenta la s  presiones necesarias, imprimirá 

la  estructura decorativa en la  superficie del panel de fib ras  dg 
rante la  operación de prensado. La profundidad del motivo decora 
tivo  refundido puede varia r dependiendo en e l contraste deseado 

en e l panel de fib ras  decorado. Generalmente esta profundidad es 
mayor que e l grosor de la  hoja para proporcionar un acabado de­
corativo fácilmente v isib le .

Un método de u tilización  de l a  hoja impresora antes 

desorita para fabricar paneles de cartón texturados, consiste en 
formar primeramente una masa de pulpa fib rosa hasta aproximadamen 
te  40% de consistencia, aplicando después a la  superficie de la  
napa fibrosa constituida una hoja de papel previamente impreso con 
un motivo decorativo seleccionado, sobreponiendo la  hoja de par- 
pel impreso con la  hoja impresora objeto de l a  Patente que tiene 
una estructura decorativa compatible con el motivo impreso selec 
cionado y prensando el conjunto para consolidar l a  napa húmeda y 
e l papel decorativo por acción del calor y presión, con lo que 
e l papel decorativo y l a  napa de fib ras se unen entre s i para fog 
mar un panel de fib ras  único y lo s motivos decorativos de l a  hoja 
impresora quedan transmitidos a la  superficie del panel de fib ras .

Después de su extracción de l a  prensa, la  hoja impreso 

ra  se quita del panel terminado o puede dejarse temporalmente pg 
ra  proteger la  superficie durante e l manejo poste rio r, La hoja 
impresora puede ser eliminada después de una u tilizac ión  o bien, 
s i no resu lta  dahada, se puede u t i l iz a r  para otras operaciones de 
prensado. La estructura decorativa sobresaliente de l a  hoja im­
presora queda en forma de refundido en l a  superficie del panel de
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f ib ra . Si se ha seleccionado un motivo decorativo de madera, el 
panel de fib ras tendrá por lo  tanto la  apariencia y tacto  de la  
madera. Se aprecia por lo tanto que mediante la  aplicación del 
presente procedimiento, se puede conseguir una gran variedad de 

5* acabados decorativos a bajo coste.

En o tra  realización igualmente sa tisfac to ria  de la  in  
vención la  hoja de papel l iso , en vez de rec ib ir  la s  deformado 
nes o refundidos decorativos y después rellenado, se puede imprl 

mir con una estructura decorativa sobresaliente, tridimensional
10. con la  misma mezcla no compresible antes descrita. Un rodillo  cLo 

tado de forma u otros medios similares en la  industria de la  im­
presión, se puede u ti l iz a r  para aplicar el material a la  hoja de 
papel liso  en forma de una estructura decorativa sobresaliente, 

segón la  configuración deseada. De la  misma manera que antes, se 
15* aplica una capa espedal a la  cara in fe rio r de trabajo. Cuando 

la  hoja Impresora producida de este modo se in serta  en l a  pren?- 
sa de conformación como elemento sustancialmente rígido para cog 
seguir una decoración refundida, e l  motivo decorativo proporcio­
nado por la  hoja se reproducirá en la  superficie del panel de 

20. f ib ra .
Las hojas impresoras descintas también son A tiles pa­

ra  conformar la  superficie de laminados decorativos durante las  
operaciones de prensado en caliente.

Es por lo  tanto una finalidad de la  presente invención, 
25. proporcionar una hoja flex ib le  que tiene una conformación estable 

tridimensional aplicada a la  misma, para su aplicación como hoja 
impresora para imprimir un cierto acabado texturado en la  super­
f ic ie  de paneles de f ib ra  laminados decorativos y similares.

Otra finalidad es proporcionar un medio de impresión, 

30. de bajo coste y eliminable, para su u tilización  en la  fabricación 
de paneles decorativos de fib ras con una superficie grabada en
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tr e s  dimensiones.
Otra finalidad., consiste en proporcionar e l procedi­

miento para fabricar una hoja de impresión eliminable para su 
u tilización  en la  fabricación de paneles de fib ras  texturados.

Para su mejor comprensión, se adjuntan a t i tu lo  de 
ejemplo unos dibujos explicativos del procedimiento objeto de 

la  presente Patente.
La figura 1 es una v is ta  esquemática de los medios pR 

ra  preparar una hoja impresora según e l presente procedimiento.

La figura 2 es una v is ta  esquemática que muestra e l 
mótodo de imprimir o conferir a la  hoja impresora una estructu­

ra  decorativa deseada.
La figura 3 es una v is ta  que muestra una disposición 

preferente de la  hoja depresora, una hoja de papel decorativo y 
una napa de f ib ra  de la  forma en que se dispone en una prensa pR 

ra  formar e l panel.
La figura 4 es sim ilar a la  figura  3 mostrando la  dis 

posición de la s  hojas en una prensa cuando se u ti l iz a  e l proce­
dimiento de prensado en seco.

En la  figura 1 se muestra como una bobina - 11-  de pR 
peí liso  se hace pasar hacia un conjunto de rod illo s de recubrí 
miento - 6-  que comprenden un rod illo  liso  -7 - y un rod illo  de 
remansado o rellenado - 10- ,  para la  aplicación de una capa de 
separación a l papel. Para dicha capa especial se puede u t i l i ­

zar preferentemente una dispersión acuosa - 9-  de una mezcla de 
talco  y yeso, dispuesta en un receptáculo de inmersión - 8- ,  El 
rod illo  aplicador - 7-  proporciona una cantidad sobrante de re­
vestimiento a l papel que despuós es suavizado y regularizado por 
una hoja laminar - 5- .  La hoja recubierta pasa despuós a través 
de una zona de secado -27- que puede comprender elementos de 
calentamiento radiante o de aire - 28-  y -29-. El papel seco pR

-  6 -
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sa después sobre e l rod illo  - 4-  a un conjunto de grabado o refun 
dido decorativo -13- que comprenden un rod illo  de refundido - 12-  

que tiene una superficie con la  forma o motivo decorativo desea­
do y un rodillo  aux ilia r -14- de material relativamente elástico .

5. Después del grabado la  hoja -15- es recubierta y rellenada al 
pasar sobre un rodillo  de relleno -17- que g ira  en un receptácu­
lo - 18-  que contiene una mezcla -19- de yeso y fenol-formaldehi- 
do. El rodillo  -17- recoge la  mezcla de recubrimiento - 19-  y la  
aplica a la  hoja -15- sin destru ir los refundidos de la  misma y 

10. en cantidad suficiente para llenar la s  cavidades de la  hoja que 

se han producido en la  operación de grabado de la  misma. El rodi 
l io  -17- se puede hacer g ira r a varias velocidades en cualquier 
dirección ta l  como se indica por la  flecha - 16-  dependiendo de 
la  cantidad de capa de recubrimiento deseada. Una hoja laminar 

15 . flo tan te  - 21-  quita cualquier exceso de capa de recubrimiento 
de la  hoja y a l material en exceso vuelve a l receptáculo - 18- .

La hoja rellenada pasa después a los rod illos -20- y - 22-  a t ig  
vés de una zona da secado y curado -23- que puede comprender me 
dios de calentamiento -24- y -25- para efectuar e l curado y la  

20. fijac ió n  de la  resina en la  capa de recubrimiento. La hoja dota 
da de capa de recubrimiento, refundidos y relleno y después de 
curada, se a rro lla  sobre una bobina - 26- .

Tal como se representa en la  figura 2, una bobina -31- 
de papel l is o , se hace pasar por un conjunto de rod illos de re- 

25. cubrimiento - 43-  que comprenden un rodillo  de recubrimiento de 

superficie l i s a  - 48-  y otro rodillo  - 44-  para la  aplicación de 
una capa de separación a una cara. La capa de separación prefe­
rente es una dispersión acuosa de talco y yeso dispuesta en un 
receptáculo - 46- .  El rodillo  aplicador - 48-tran sfie re  una canti- 

30. dad de material de recubrimiento a la  superficie del papel, des­
pués de lo cual está es suavizada y regularizada y extraído al
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exceso por una hoja laminar -47-. La banda que ha recibido la  
capa de recubrimiento dicho, pasa después a través de una zona 
de secado - 49-  que puede comprender los elementos calefacciona- 
dos - 50-  y -50a- de tipos conocidos.

5. Después del secado de l a  capa de separación, la  banda
pasa a un rod illo  de guia y desde a l l í  a l par de rod illos de ig  
presión - 33-  que comprenden un rod illo  impresor dotado de re lia  
ve -32- y otro rod illo  secundario -34-. El rod illo  impresor -32- 
recoge una c ie rta  cantidad de m aterial de revestimiento - 35-  del 

10. receptáculo -36-. El exceso de material de recubrimiento es se­
parado del rodillo  impresor -32- por acción de l a  lámina o cu­
ch illa  - 37-  y e l rod illo  - 32-  aplican entonces una capa de recu­

brimiento - 38-  a l papel. El papel oon la  capa de recubrimiento 
de forma deseada, sobresaliendo en una de la s  caras, pasa des- 

15 . pués a una zona de secado y curado - 39-  que puede comprender me­
dios de calefacción - 40-  y -41- para e l curado y fijac ió n  del mo 
tivo  decorativo en relieve. La hoja tra tada se a rro lla  después 

en la  bobina -42-.
Ya bien sea la  hoja grabada y rellenada o la  hoja im- 

20. presa con relieve, están en condiciones de u tilización  para e l 
texturado de la  superficie del panal de fib ra .

Un medio conocido para la  operación de prensado se mués 

t r a  en la  figura 3. Una napa gruesa de f ib ra s  bastas -51-* com­
portada sobre una te la  metálica - 56- ,  húmeda, constituye la  lámi 

25. na in fe rio r que comprende la  mayor parte de l a  estructura del p& 
nel. Sobre la  napa se sitúa una hoja decorativa -52- de papel de 
f ib ra  fin a  impreso preferentemente oon un motivo decorativo o de 
color seleccionado previamente y sobre este se sitúa la  hoja im­
presora - 53- ,  preparada ta l  como se ha descrito previamente oon 

30. l a  cara dotada de motivo decorativo dirigida hacia arriba y oon 

la  cara dotada de capa de separación hacia abajo. A continuación
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se efectúa e l prensado entre la s  placas -54- y -55- de la  pren­
sa en caliente, para extraer la  humedad, consolidar la  hoja de 
papel -52- con la  napa de f ib ra  -51- e imprimir el motivo deco­
rativo -53- en la  superficie del panel. Después de que ha termina 

5. do e l prensado, la  hoja impresora -53- se puede quitar.
Tal como se ha descrito antes, e l papel base para la  

hoja impresora es e l papel b rillan te  o lis o . Si bien se puede 
u ti l iz a r  papel acabado a l ácido, se ha averiguado que e l papel 

convencional acabado a la  resina tiene una c ie rta  tendencia a 
10. quemarse en l a  operación de prensado en caliente. Cualquier pa­

pel utilizado debe ser sustancialmente estable térmicamente, de 
modo que no se deteriore en grado apreciable bajo la  acción té r  
mica de la  operación de prensado. De acuerdo con e llo , se prefie 
re e l papel acabado alcalino. Un acabado del tipo dicho es cono- 

15. cido como "Aquapel", consistiendo en una serie de dimeros de al 
quilceteno preparados a p a r tir  de ácidos grasos de cadena larga.
Si bien se pueden u ti l iz a r  varios pesos básicos, se prefieren 
los pesos comprendidos entre 5y5 a 9 kgs. por resma de 17 x 22, 
prefiriéndose resmas de 500 hojas. Tal como se indica, es evi- 

20. dente que se pueden u til iz a r  pesos base no comprendidos en la  ejg 

cala dicha.
También se puede u ti l iz a r  en vez del papel liso  una 

delgada lámina metálica como material base. Sin embargo, ta le s  
láminas metálicas son relativamente más caras y requerirían más 

25. cuidados en su manejo a causa de su tendencia a adquirir arru­
gas permanentes.

El material de revestimiento utilizado al aplicar los 
motivos decorativos tridimensionales al papel liso  deben compren­
der un material sustancialmente no compresible. El material en su 

30. forma curada debe tener suficiente resistencia de modo que no se 
rompa durante la  operación de prensado. Se ha dicho que son sa tis -



fac to rías  la s  mezclas de caolín y resinas term ofijabíes así como 
mezclas de yeso, gránulos microscópicos de c r is ta l  y resinas teg 
mofijables. Algunos elementos orgánicos de relleno ta le s  como 
polvo de madera se han demostrado sa tisfac to rio s . Otro material 
mineral fino de relleno puede u tiliz a rse  siempre que no se aplaca 
te  para la s  presiones de referencia o se descomponga bajo la s  al 
ta s  temperaturas u tilizadas en l a  Operación de prensado. El fe - 

nolformaldehido es la  resina preferente, pero también se pueden 

u t i l iz a r  otras resinas termofi jabíes ta le s  como la  urea formal- 
dehido, la  melamina formaldehido, epoxis y sim ilares.

En un ejemplo especifico de una realización preferen­
te  para la  capa de recubrimiento consiste en una formulación del 

20% de resinas de fenol formaldehido, 16% de caolín y 64% de gr& 
nulos microscópicos de vidrio en dispersión acuosa conteniendo 
aproximadamente 70% de sólido. Después de u t i l iz a r  varias propor 
ciones de la  mezcla antedicha, la s  escalas más interesantes con 

la s  comprendidas entre 15 a 35% de resina, 16 a l 8% de caolín y 
de 0 a 60% de gránulos de c r is ta l .  El tamaño de lo s  gránulos de 
c r is ta l  debe ser preferentemente e l comprendido entre 10 y 53 mi 
eras, pero se pueden u ti l iz a r  también tamaños más grandes.

La capa de separación preferente comprende aproximada, 
mente 4 partes de yeso de bentonita, 18 partes de talco y 78 
partes de agua. Se pueden u ti l iz a r  mezclas de proporciones de 
0 a 8 partes de yeso, 6 a 36 partes de talco  y 54 a 90 partes de 

agua. En la  realización descrita, la  capa de separación o transfg 

rancia se caracteriza mejor como una capa de baja coherencia. Se 
describirá más adelante su mecanismo y su funcionamiento. Una ca 

pa de talco precipitada de una dispersión acuosa tiene muy poca 
resis tencia . La bentonita, se usa en combinación con el ta lco , 
en proporciones relativamente bajas, como medio de controlar la  

viscosidad y conservar el talco en suspensión. Se cree que la
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bentonita en la  proporción u tilizada no actúa necesariamente qo 

mo elemento unitivo para incrementar la  resistencia de la  capa 
seca de ta lco . En u tilización , se ha encontrado que la  capa de 
talco  se rompe cuando la  hoja impresora se quita de la  prensa y 

5. parte de e lla  permanece sobre la  superficie del panel fabricado. 
La pequeña cantidad de talco que permanece sobre el panel es com 
pletamente inocuo, a efectos de otros materiales de recubrimien­
to subsiguiente u tilizados para acabar e l panel. Cuando e l panel 
queda terminado con pinturas pigmentadas, e l ta lco  simplemente 

10. viene a ser una pequeña parte adioional del sistema extendedor 
o de relleno utilizado en la  p intura, puesto que e l talco  en sí 
mismo se u til iz a  frecuentemente como extendedor en la s  pinturas. 
En el caso de acabarse con una capa de recubrimiento clara, el 
talco está presente en una proporción tan baja y tiene un índice 

15* de refracción tan  próximo a l del elemento unitivo de la  pintura, 
que su presencia no es detectada.

Las ventajas del talco son por lo tanto: 1 .-  Tiene el 

nivel apropiado de adherencia a la  hoja impresora para permane­
cer intacto durante el manejo y proceso de fabricación. 2*- Tig 

20. ne la  adeouada fuerza coesiva para permanecer intacto durante el 
proceso y manejo y proporcionando además una capa de partición 
cuando se quita de l a  prensa sin exfoliar la  hoja impresora. 3. -  
Es indiferente a otras capas de recubrimiento de acabado, 4. -  Es 
muy económico. 5*- Tiene una gran estabilidad térmica, es decir, 

25* no se funde o descompone. $ .-  Se puede manejar muy fácilmente en 
el método de aplicación descrito.

Se pueden u ti l iz a r  otras capas de separación o transfe­
rencia de poca fuerza de cohesión según este principio o bien una 
capa ordinaria de separación. Por ejemplo, otro elemento para c& 

30. pa de separación de baja coherencia se puede constitu ir mediante 
yeso con un bajo nivel de almidón. Como otros materiales de sepg

1 9  S3>-
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ración se puede u ti l iz a r  siliconas, fluorocarbonos, resinas de 
te trafluorostileno  y sim ilares, en casos en los que su uso es­
tá  justificado . Este último tipo  de materiales de separación son 

especialmente ú tile s  cuando la  hoja impresora se puede u ti l iz a r  
5* para imprimir laminados decorativos.

Se conocen actualmente en uso comercial dos operacio­
nes de prensado bien conocidas para paneles rígidos en los que 
la  hoja impresora se puede u t i l iz a r .  En el proceso húmedo, se 

forma una napa de f ib ra  sobre un soporte de te la  metálica y se 
10. prensa a un 40% de consistencia. Una hoja de papel simple o im­

presa se coloca encima de la  napa húmeda y la  hoja impresora de 
acuerdo con la  invención es colocada encima de óicha capa supe­
r io r  de papel. Las tre s  hojas se cortan simultáneamente a longi­
tud y se suministran a una prensa calien te, a l a  cual son sumi- 

15. n istradas sobre una te la  metálica. Después de l a  inserción de la s  
hojas, la  prensa de cierre y l a  hoja se someten a presiones que 
varían de 3,5 a 54 kgs. por centímetro cuadrado a temperatura 
aproximadamente de 2009 C durante un ciclo de prensado que dura 

de 8 á 9 minutos, después del cual se abre la  prensa y se descae 
20. gan los paneles. La hoja impresora se quita entonces del panel

acabado dejando una imagen especular del acabado sobre la  super­

f ic ie  del panel. El panel prensado se puede hacer pasar también 
a un horno de cocción para otros tratamientos s i se u tilizan  acei 
te s  secantes en su construcción. La figura 3 muestra la  disposi- 

25* ción de la s  hojas en una apropiada mesa de prensa para la  opera­
ción antedicha.

En e l proceso seco, la  napa de f ib ra s  se forma sobre 
una te la  metálica, después se seca a l horno y se hace pasar por 
l a  prensa a una densidad aproximada de 0,32 gre/cm^. No se u ti-  

30. l iz a  ninguna hoja superior de cubrición. La hoja impresora que 
tiene e l motivo decorativo deseado se sitúa sobre la  parte supe-
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r io r  de la  napa seca cuando la  misma es conducida a la  prensa. 
Dependiendo del grosor, acabado y de la  densidad deseada, la  na­
pa se prensa durante unos 90 segdndos a temperaturas hasta de 
243SC y presiones en la  escala de 35 á 70 kgs. por cm .̂ Después 

5. de prensar e l panel se deja enfriar y la  hoja impresora se qui­
ta  dejando un acabado permanente sobre la  superficie del panel.

La figura 4 muestra la  disposición de hojas para la  
operación de prensado en seco. La napa seca - 61-  recibe a l a  ho 

ja  impresora dotada de motivos decorativos - 62- ,  quedando sitúa­
lo. dos entre la s  placas superior e in fe rio r - 63-  y - 64- ,  respectiva 

mente.
Después de conferir e l acabado superficial al panel, 

este tiene l a  cara dotada de motivos decorativos con un acabado 
conseguido al aplicar una capa opaca apropiada a l tipo de dibu- 

15. jo u tilizado . Por ejemplo, si e l dibujo simula cuero, se aplica­
rá  un tono que tenga sim ilitud con e l cuero. Si e l acabado es de 

apariencia cerámica, se aplicará un acabado de esmalte b rillan te  
y duro.

$<as hojas impresoras de esta  invención pueden también 
20. u tiliza rse  para imprimir bajo relieve simultáneamente en ambas 

caras de una lámina de panel de fib ra .
Las hojas impresoras son también ú tile s , como medios 

de conseguir bajo relieve, para laminados decorativos tanto del 
tipo de a lta  presión como el de baja presión.

25# Sin embargo, cuando se u tilizan  como medio de grabado
en bajo relieve durante e l proceso de prensado en caliente emplea 
do en la  fabricación de ta le s  laminados decorativos, e l papel de 
base para la  hoja impresora debe ser preferentemente del tipo ita 
permeable a l flu jo  caliente de resina no curada que tiene lugar 

30. durante el prooeso de laminado. Las hojas de base que tienen es­
t a  u tilidad  incluyen e l papel mate, papel vegetal de pergamino o
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

la s  hojas antes mencionadas de aluminio. Asimismo, cuando se 
usa para grabar laminados decorativos, se p refiere  que la  capa 
de separación empleada sea un agente de separación no tran sfe ii 
b le , ta l  como la s  siliconas anteriormente mencionadas, fluoro- 

carbonos, resinas de tetrafluoroetileno  o sim ilares. Si se em­
plea una capa de separación de poca cohesión tra n s fe r ir ía  una 
parte de la  capa a la  superficie grabada, lo  cual es en efecto 

perjud icial cuando se pretende conseguir una superficie de gran 

b r illo  superficial, en laminado decorativo.
La construcción de laminados convencionales decorati­

vos, es bien conocida en esta técnica. Generalmente comprende 
una base o elemento de miele o que funciona para conferir rigidez 
a l laminado, un elemento de hoja impresa y una lámina superior 
protectora.

El elemento de núcleo o base comprende usualmente una 
pluralidad de hojas de papel k raft impregnadas de una resina fe - 
nólica, aunque se pueden u ti l iz a r  otros m ateriales. E l elemento 
de base puede ser curado antes o durante la  operación f in a l de
laminado y grabado.

La hoja impresora generalmente comprende una hoja úni 
ca de un buen grado de a lfa  celulosa absorbente o celulosa rege 
nerada impregnada con una resina de aminotriacin-aldehido, usual 
mente melamina formaldehido. Las resinas de p o lieste r también se 
u tilizan  algunas veces.

Finalmente, l a  capa superior protectora, generalmente 
comprende una hoja única de un papel de a lto  grado de a lfa  celu­
losa impregnado con una resina de aminotriacin aldehido sim ilar 
o igual a l a  u tilizada  en el elemento de impresión. Si se u t i l i ­

za una resina de p o lieste r en e l elemento impresor, se debe u ti­
l iz a r  un p o lie ste r sim ilar en la  capa superior. El proceso de la  
minado, prensado y curado a temperatura de estas hojas para pro-
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¿Lucir laminados convencionales decorativos es tambión de tipo 

bien conocido. La siguiente descripción general ilu s tra rá  co­
mo la  hoja impresora de la  invención es u tilizada en e l proce­
so en el caso en que se desee impresión superficial.

5. La hoja impresora se prepara t a l  como se ha descrito
anteriormente excepto en que la  hoja base u tilizada es un papel 
"glassine" o un papel de pergamino vegetal u otro material simi­
la r  relativamente impermeable. Asimismo la  hoja es revestida de 
una capa de separación no transfe iib le  en e l lado opuesto a l de 

10. l a  capa dotada de forma o acabado determinado.
Un conjunto de laminado incluye, como capas de base, 

múltiples hojas de papel de k raft impregnado fenólico, como ca­

pa intermedia una hoja impresora decorativa impregnada de resi­
na de melamina y como capa superior una hoja protectora de alfa  

15 . celulosa translúcida, impregnada con una resina de melamina. La 
hoja impresora antes descrita con la  capa de separación hacia 
abajo es dispuesta sobre la  hoja superior y todo e l conjunto se 

in se rta  entre dos placas de prensa de acero inoxidable o sim ilar 
y se consolida en una prensa de laminado a una temperatura com- 

20. prendida entre la  escala de 135 á 1713 C y a presiones entre 42 
á 1O5 kgafcm.2. El tiempo requerido para efectuar e l curado sus­
tancialmente completo de los componentes de resina cuando se em­
plean temperaturas y presiones dentro de la s  escalas dichas varia 
con la  resina empleada pero usualmente estará comprendido entre 

25. 6 y 45 minutos. Aunque el laminado se puede quitar en caliente,
generalmente se le  deja enfriar a temperaturas de menos de 43** C 
y preferentemente a temperatura ambiente antes de quitarlo de la  
prensa. Despuás de quitarlo y enfriarlo  la  hoja impresora se qui 
t a  y ae consigue una imagen especular del motivo decorativo de- 

30. seado.
La figura 4 muestra el modo en que la  hoja impresora mo
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dificada se puede u ti l iz a r  para e l prensado en calien te de la ­
minados decorativos. En este caso, se representa en -62- la  hoja 
impresora modificada, mientras que - 61-  representa el conjunto 
de laminado antes del prensado.

5. El grado de b r illo  en e l acabado superficial de la  lá
mina puede también ser controlado en oierto modo por l a  lisu ra  
o suavidad de la  hoja de base empleada para conseguir la  hoja 
impresora eliminable. Un papel b rillan te  muy calandrado, por 
ejemplo, proporcionará un grado de acabado altamente pulido. Un 

10. acabado mate se puede conseguir a l u ti l iz a r  una hoja de base en 
acabado mate. Los laminados decorativos se pueden también grabar 
con una hoja impresora, ta l  como se ha descrito antes, en la  que 
e l papel de base no es impermeable al flu jo  de resinas activadas 
térmicamente. Sin embargo, en ta l  caso, es necesario interponer 

15- una hoja impermeable entre la  hoja impresora y e l conjunto que
está siendo laminado. La hoja impermeable impediría de este modo 
l a  migración de resina del mismo modo que cuando la  hoja impreso 
ra  en sí misma comprende un material impermeable. La u tilizac ión  
del material impermeable puede ser menos deseable que la  rea liza  

20. ciÓn en la  que la  capa impermeable es in tegra l con la  hoja impxg 
sora en sí misma, puesto que esta  última requiere manejar un ele 
mentó separado durante la  operación de laminado y curado.

La hoja puede también u tiliza rse  en el grabado a baja 
presión de laminados decorativos en los que se usa un conjunto 

25. de laminado de hojas decorativas impregnadas de resina en combi­
nación con un substrato de baja densidad ta l  como contrachapado 
de abeto, contrachapado de maderas duras, paneles de partícu las 

y paneles duros. En ta le s  casos se usan los mismos tiempos y tem 
peraturas que antes se han desciito para los laminados de a lta  

30. presión pero la s  presiones u tilizadas se encuentran en la  escala 

de 17,5 á 24)5 kgs/om^.



Si bien se han mostrado las  realizaciones preferentes 

de la  invención, se apreciará también que los detalles pueden 
ser más o menos modificados sin separarse de los principios y a i 
canee de la  invención, t a l  como se ha descrito en la s  reivindi­

caciones.
Todo cuanto no afecte, a lte re , cambie o modifique la  

esencia del procedimiento descrito, será variable a los efectos 
de la  actual Patente.

NOTA.
Se reivindica como objeto de esta Patente de invención:
1 . -  Un procedimiento de fabricación de hojas impreso­

ras eliminables, caracterizado por proceder a l grabado en relieve 
en forma predeterminada sobre una superficie de material fibroso 
deformable que comprende una lámina flex ib le , estable térmicamen 

te  que comporta una capa continua de separación a un lado y que 
comporta a l otro lado según una configuración predeterminada una 

capa discontinua de un material sustancialmente no compresible, 

según una disposición tridimensional de grosor apropiado para so 
b resa lir  del plano normal de dicha hoja.

2. -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 
1 , caracterizado porque zonas de dicho elemento laminar estable 
térmicamente y flex ib le  se prolongan por debajo del plano normal 
del mismo en zonas coincidentes en extensión con dicha capa dis­
continua, quedando llenas dichas zonas a l nivel del plano normal 
mediante dicho material no compresible.

3.  -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 
1 , caracterizado porque dicho elemento laminar estable térmica­
mente es sustancialmente plano y dicha capa discontinua está uní 
da a la  otra cara según un grosor suficiente para sobresalir por 
encima de dicho plano normal.

4.  -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 1,
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caracterizado porque dicha capa de separación comprende una capa 
de partic ión  de baja cohesión.

5. -  El propio procedimiento, sagón l a  reivindicación 
4, caracterizado porque dicha capa de separación comprende una

5. mezcla de bentonita y ta lco .
6 . -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 

1, caracterizado porque dicho material no compresible comprende 

una mezcla de caolín y una resina term ofijable curada.

7 . -  El propio procedimiento, según la  reivindicación
10. 6, caracterizado porque l a  resina termofi jable consiste en un

fenolformaldehido, urea formaldehido, melamina formaldehido y 
epoxis.

8 . -  El propio procedimiento, según l a  reivindicación 
1, caracterizado porque dicho material no compresible compren-

15. de una mezcla de caolín, granulos microscópicos de vidrio y una 
resina termofijable curada.

9. -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 
8, caracterizado porque dicho material no compresible comprende 
de 16 a 85% de caolín, de 0 á 60% de granulos de vidrio y del

20. 15 a l 3% de una resina termofi jable curada.
10. -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 

1. caracterizado porque e l elemento laminar flex ib le  estable tég 
micamente comprende un papel de acabado alcalino.

11. -  El propio procedimiento, según la  reivindicación
25* 10, caracterizado porque dicho tratamiento alcalino comprende

un dímero del alquilceteno preparado de ácidos grasos de cadena 
larga.

12. -  El propio procedimiento, según la  reivindicación 
1, caracterizado porque dicho elemento flex ib le  queda constitu í

30. do por un elemento laminar metálico de poco espesor.
13. -  El propio procedimiento, según la s  reivindicaciones
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anteriores, caracterizado por comprender e l revestimiento de una 
cara del elemento flex ib le  térmicamente estable mediante una ca­

pa de separación en forma de una dispersión acuosa de un mate­
r ia l  de baja cohesión, procediendo a l secado de dicha hoja y apli 

5. cando a la  otra cara de la  misma según una configuración prede­
terminada un revestimiento discontinuo tridimensional de un mate 
r ia l  que comprende un elemento de relleno no compresible disper­
so en una solución acuosa de resina termofijable secando dicha 
tapa y curando dicha resina.

10. 14.- El propio procedimiento, según la  reivindicación 13,
caracterizado porque dicha capa discontinua se aplica a l grabar 
inicialmente la  otra cara de dicha hoja para producir depresiones 
de forma predeterminada en la  misma rellenando dichas depresiones 
con un exceso de dicho elemento de relleno no compresible y sepa 

15.. rando por enrasado la s  cantidades sobrantes.
15.- El propio procedimiento, según la  reivindicación 

13? caracterizado porque dicha capa discontinua es aplicada a di 

cha hoja imprimiendo una forma en relieve de dicho material de 
relleno no compresible encima de la  misma.

20. 16 .- El propio procedimiento, según la s  reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el elemento laminar flex ib le teje 

moastable es de material impermeable a l flu jo  a través del mismo 
de l a  resina termofijable activada térmicamente, comportando di­
cho elemento, laminar, una capa de separación continua en una ca- 

25. ra  y comportando en la  otra cara en una configuración predetertai 
nada una capa discontinua de un material sustancialmente no com­
presib le, en una disposición tridimensional y de un grosor para 
sobresalir hacia fuera del plano normal de dicho elemento laminar.

17.- El propio procedimiento, según la  reivindicación 
30. 16, caracterizado porque e l elemento laminar impermeable se esco­

ge del grupo del papel "glassine", pergamino vegetal y una delgada



5.

10.

hoja metálica.
18. -  El propio procedimiento, segón la  reivindicación 

16, caracterizado porque la  caja de separación está formada por 
siliconas, fluorocarbonos y resinas de te tra flu o re tilen o .

Sean cuales fueren la s  circunstancias que concurran 
en l a  esencialidad de la  Patente de invención definida en la s  
anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

19. -  "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS IMPRESO 

RAS ELIMINABLES".
Consta la  presente memoria de veinte hojas fo liadas, 

mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a la  

misma.

Barcelona, 1 9 ^

mr
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