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PATENTE DE INVENCION
por 20 gfios
por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS IMPRESORAS ELININA
BIES", a favor de KIMBERLY-CLARK CORPORATION, de nacionalidad
norteamericana, domiciliada en NEENAH, Wisconain 54956, Estados
Unidos de Amefica. Con prioridad de la Patente nortesmericana
N2 Ser. 67.0.67‘i, presentada en 26 septiembre 1.967.

MEMORTA DESCRIPTIV.

La presente Patente de lnvencién se refiere a un pro-
cedimiento para la fabricacibén de hojas impresoras eliminablesg
del tipo que tienen una estructura tridimensional de wn materdal
sustancialmente incompresible y de naturaleza sensiblemente resig
tonte gplicado a una de sus caras para su utilizacidn como hoja
meestra de impresién pars utilizacidén mdiltiple o unltaria,para
consegulr decoraciones en forms de refundido en psneles de fibra
prensade y slmilares.

En la fabricacidén de paneles de fibra prensads y car-
tén se ha deseado recientemente conseguir superficies de estruc
tura textil en forma de decoraciém refundida. Los paneles de
este tipo se fabrican actualmente con acsbados superficiales que
simulgn maderas caras, cuero, tejidos, formes tIpicas de cerfmi-
ca, dibujos geométricos y otros motivos decorativos.

Un proceso para la fabricacibén de paneles de fibra, es



formar en himedo une mesa de fibres de celulosa adoptendo la es-
tructura de una napa de bajo densidad y prensendo a continuscién
dicha napa himeda de fibras entre las placas de una prensa pare
consollidar y efectuar el curado de la napa. En otro proceso, la

5. nepa de fibras es secada completamente antes de la operacidn de
prensado.

El elemento unitivo para las fibras puede ser la lig-
nins natural que permanece después del proceso de constitucién
de la pulpa, una resing curable o termofijable o cuslquier resi-

10¢ na similar que puede ser afiadide antes o durante la formacidén de
la napa;

En un método para proporcionar un acgbado superficiel
en paneles de fibra, se eplica uwna hoja de pspel, ya bien sea 1i
80 0 impreso, a una superficie de una gruesa napa de fibras bas-

15, tas y la hoja de papel y la napa se unen formando un panel nico
bajo la accidén de temperatura y presibén. EL papel proporciona me
jores caracteristicas superficisles, debide a la utilizacién de
fibras més finas y el prensado en caliente proporciona una unidén
integral entre el papel y las fibras més bastas que se encuentran

20. debajo del mismo. En otros procedimientos y especielmente cuando
se utiliza un proceso de prensado en Seco, se prescinde general-
mente de la capa de papel superior y se scaba aplicando el panel
prensado una capa opaca de pinturs, plédstico, esmalte o similar,

Cuando se desea conseguir efectos tridimensionsles en

25. las superficies del panel de fibra para mejorar el efecto deco-
rativo, la placa superior de prensado debe poseer unaestructura
grabada o de refundido con los motivos decorativos deseados. Por
ejemplo, si la hoje de papel tiene um scabado impreso en su su~
perficie simulando madera, lg placa superior puede ser graba-

0. de con una estructura similar. El resultedo, después del pren~

sado, es un panel que tiene la gperiencie y la textura super-
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ficial de la verdadera madera.

El grabado de lag placas de acero con el dlbujo deseg
do es muy caro, con el resultado de que el coste de la fabrice-
¢idén de paneles de fibra que tienen superficies y acebados por
este mét0do es excesivamente elevado. Se necesita un elevado nd
merce de placas matriz, incluso gl solamente se desea conseguir
una noderads variacidén de acabados superficiales. Las placas se
defian con gran facilidad y tienen una duracién reducida.

Los presentes perfeccionamientos solucionan de modo vep
tajoso estos inconvenientes proporcionando una hoja eliminsble
de bajo coste con una estructura tridimengional y de un material
sustancialmente rigido. La hoja queda interpuesta entre una ple-
ca de prensado liss y le napa de fibras durante la operacién de
prensado. La hoja impresora elimina la necesidad de las placas
de prensado grabadaa; de elevado precioc. Aunque la hoja impre-
sorg tiene un precio suficientemente reducido para permitir su
eliminacién después de un solo ueo, la misma se puede utilizar
pare otras operaciones de prensado sl después de su uso inicial
no ha resultado defiadea.

_ La hoja impresora es Util pera conseguir el acabado
superficial de laminados decorativos durante las oOperaciones de
prensado en caliente, tal como se describe a continuaciéne

En una reaglizacidén prefersnte, una hoja de papel bri-
llante o liso reclbe una primera capa en una cargs con un reves-
timiento especial de separacién, tal como une mezcla de talco y
yeso, Egta hoja recibe entonces la estructura decorativa desea~
da, como por ejemplo una forma de imitacidn de madera. Las partes
refundidss de la hoja se rellenan entonces con un materisl de re-
lleno no compresible, tal como una mezcls de resinas fendlicas
termofi jables y yeso. Después de su gplicacién, la capa de reves
timlento se cura pare fijar la resina., Iig hoja queda entonces en
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dlsposicidén de hoje impresors elimingble y ame :i?nterpone entre la
placa de prensado superior y la napa de fibra que ha aido inser-
tada en la prensa para constitulr el panel. Puesto que el reves-
timiento decorativo de la hoje impresora es relstivemente income
presible, teniendo en cuente las presiones necesarias, imprimird
la estructura decorativa en la superficie del panel ds fibras deg
rente la operacidén de prensado. Lg profundidad del motivo decorg
tiio refundido puede variar dependiendo en el contraste deseado
en el panel de fibras decorado. Generalmente esta profundided es
mayor que el grosor de la hoja para proporcionar un acsbado de-
corativo facilmente visible.

Un método de utilizacién de la hoja impresora sntes
desorita para fabricar paneles de cartén texturados, consiste en
forn_lar primeremente une mase de pulpa fibrosa hasta aproximadamen
te 40% de conslistencias, aplicando después a la superficie de la
nepa fibrosa constitulde une hoja de pepel previamente impreso con
un motivo decorativo seleccionado; gobreponiendo la hoja de pa-
pel impreso con la hoje impresora objeto de la Patente que tiene
una estructura decorativa compatible con el motive impreso selec
c¢ionado y prensando el conjunto para consolidar la nepa hﬁmada Yy
el papel decorativo por aceién del calor y presidn, con lo gue
el papel decorative y la napa de fibras se unen entre sl para for
mar un penel de fibras ¥nico y los motivos decoratives de la hoje
impresora queden traensmitidos a la superficie del panel de fibras.

Después de su extraccidén de la prensa, la hoja impreso
ra 8¢ quita del panel terminado o puede dejarse temporalmente pa
ra proteger la superficie durante el manejo posterior, Ia hoja
impresors puede ser eliminada despuds de una utilizacién o bien,
gl no resulta dsfiada, se puede uwtilizaer paras otras operaclones de
prensedo. La estructure decorstiva sobressliente de la hoja inm-

presora queda en forma de refundido en le supexficlie del panel de
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fibra. Si se ha seleccionado un motivo decorativo de madera, el
panel de fibras tendrd por lo tanto la spariencia y tacto de la
medera. Se aprecia por lo tanto que mediente la gplicacidén del
presente procedimiento, se puede consgeguir una gran veriedad de
acabados decorativos a bajo costes

En otra reslizacién iguslmente setisfactoria de la in
vencién la hoja d9 papel liso, en vez de recibir las deformaolg
nes o0 refundidos decorativos y después rellenado, se puede impri
mir con una estructura decorativa sobresaliente, tridimensional
con lg misma mezcla no compresible entes descrita. Un rodillo do
tado de forma u otros medlos similares en la industria de la im-
presién, se puede utilizar para eplicer el material a la hoja de
paepel liso en forma de wna estruoture decorative sobresasliente,
segin la configuracién deseads. De la misma menera que antes, se
gplica una capa especisl e la cera inferior de {trabajo. Cuando
la hoja impresore producida de este modo se inserta en la pren-
sa de conformacidén como elemento sustancialmente rigido para cop
seguir una decoracién refundida, el motivo decorative proporclio-
nado por la hoja se reproducird en la superficie del panel de
fibra.

Lias hojas impresoras descrites taembién son dtiles pa-
ra conformar la superficie de laminados decorativos durante las
operaciones de prensado en caliente.

Bs por lo tento une finglidad de la presente invencidn,
proporcionar una hoja flexible que tlene wna conformacidn estable
tridimensional aplicada a la misma, para su gplicacidén como hoja
impresora para imprimir un cierto acabado texturado en la super-
ficie de paneles de fibra laminados decorativos y similares.

Otra finalided es proporcionar un medio de impresidn,
de bajo coste y eliminable, para su utilizacién en la fsbricacidn

de paneles decoratlivos de fibras con una superficie grabadas en
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tres dimensiones.

Otra finalidad, consiste en proporecionar el procedi-
niento para fabricar una hoja de impresidn eliminable para su
wtilizacién en la fabricacidédn de panelss de fibras ftexturados.

Para su mejor comprensidn, se adjunten a titulo de
ejemplo unos dibujos explicetivos del procedimiento objeto de
la presente Patente. '

Le figura 1 es una vista esguemidtica de los medios pg
ra preparsr una hoja impresora seglin el presente procedimiento.

La figura 2 es una vista esquemitica que musstra el
nét0do de imprimir o conferir o la hoja impresora una estructu~
ra decorativa deseada.

La figura 3 es una vista que muestra una disposicién
preferente de la hoja impresora, una hoja de papel decorativo y
una napa de fibra de la forma en que se dispone en una prenss pg
ra formar el panel.

La figura 4 es similar a la figura 3 mostrando la dig
posicién de las hojas en una prensa cuando se utiliza el proce-
dimiento de prensado en seco. _

En la figura 1 se muestra como una bobina -11- ds pg
poel liso se hace pasar hacia un conjunto de rodillos de rscubri
miento -6- que comprenden un rodillo liso =7~ y un rodillo de
remangado o rellenado -10-, para la aplicacién de una capa de
separacidén al papel. Para dicha capa especial se puede utili-
zar preferentemente una dispersién acuosa -9- de una mezcla de
talco y yeso, dispuesgta en un recepticulo de inmersién -8-. El
rodillo gplicador -7- proporclona una centidad sobrante de re-
vestimiento al papel que despuds es suavizado y regularizado pop
ung hoja laminar -5-. La hoja recubierta pasa después a través
de una zona de sscado =27~ que puede comprender elementos de

calentamiento radiante o de alrs -28- y -29-. El papel seco pg
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sa despuds sobre el rodillo —4- a un conjunto de grabado o refun
dido decorativo -15- que comprenden un rodillo de refundido -; 2=
que tiene una superficlie con la forma o motivo decorativo desea-
do y un rodillo auxiliar -;|4- de material relativamente eldstico.
Después del grabado la hoja -15- es recubierta y rellenada al
pasar sobre un rodillo de relleno =17~ que gira en un receptécu-
lo -13- que contiene wna mezclg -19- de yeso y fenol-formaldehi-
do. E1 rodillo -17— recoge la mezcla de recubrimiento -19- y la
aplica a la hoja =15~ gsin destruir los refundidos de lz misma y
en cantidad suficiente para llenar las cavidades de la hoja que
ge han producido en ls operacidén de grabado de la misma. E1 rodi
1lo -17- se puede hacer girar a varias velocidades en cualquier
direccién tel como ge indica por la flecha -is- dependiendo de
la cantidad de capa de recubrimiento deseada. Una hoja laminar
flotante =21-~ quita cualquler exceszo de capa de recubrimlento
de la hoja y el material en exceso vuelve al receptdculo -;8-.
La hoja rellenada pasa después a 1los rodillos -20- y -22- a trg
vés de una zona des secado y curado -23- que puede comprender me
dios de calentamiento =24~ y =25- para efectuar el curado y la
fijacidén de la resina en la capa de recubrimiento. Lia hoja dotg
da de capa de recubrimiento, refundidos y relleno y después de
curada, se arrolle sobre una bobina —26-.

Tgl como se representa en la figura 2, una bobina -31-
de papel 1lizo, se hace pasar por wn conjunto de rodillos de re-~
cubrimiento -43— gque comprenden un rodillo de recubrimiento de
superficie ligg =48~ y otro rodillo -44- para la gplicacién de
une capa de separacidén a una cara. La capa de separacidén prefe-
rente es una dispersidén acuosa de talco y yeso dispuesta en un
receptdoulo ~46-, Bl rodillo gplicador —48-transfiere una canti-
dad de material de recubrimiento a la superficie del papel, des-
pude de 1lo cual estd es suavizada y regularizada y extrafdo el
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8xceso por una hoja laminar -47-. La banda que ha recibido la
capa de¢ recubrimiento dicho, pasa despuéds 2 través de una zona
de secado -49-~ que puede comprender los elementos calefacciona-
dos -50- y-50a~ de tipos conocidos.

Después del secado de la capa de separacién, la banda
pasg a un rodillo de guia y desde allf al par de rodillos de im
presidén =33- que comprenden wn rodillo impresor dotado de relig
ve -32- y otro rodillo secundario ~34-. El rodillo impresor -32-
rocoge ung cierta cantidad de material de revestimiento -35- del
receptéculo -36-. E1 exceso de material de recubrimiento og mse~
parado del rodillo impresor -32- por accién de la lémina o cu-
chillg -=37- y el rodillo -32- aplican entonces una capa de recu-
brimiento =38- al papel. E1 pepel con la cgpa de recubrimiento
de forma deseada, sobresaliendo en una de las caras, pasa des-
pués a una zona de secado ¥y curado =39- que pusde comprender me-
diog de calefaccidén -40- y -4‘1_- pera el curado y fijacién del mo
tivo decorativo en relieve. La hoja tratada se arrolla despuds
en la bobina ~42~.

Ya blen sea la hoja grabada y rellenade o la hoja im-
presa con relieve, estédn en condiciones de utilizacidn para el
texturado de la superficie del panel de fibra.

Un medio conocido para la operacidén de prensado se mueg
tra en la figura 3. Una napa gruesa de fibras bastes -51-, con-
portada sobre une tela metdlics -56=-, himeda, constituye la lémi
ng inferior que comprende la mayor parte de la estructura del pg
nel. Sobre la napa se sitde ung hoja decorative =52~ ds papel de
fibra fina impreso preferentemente con un motivo decorative o de
color seleccionado previamente y sobre este se situa la hoja im-
presora ~53-, preparada tal como se ha descrito previamente con
la cara dotade de motivo decorativo dirigida hacis arriba y con

la cara dotada de capa de separacién hacia gbajo. A continuacién
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se efectia el prensado entre las placas -54- y -55- de la pren-~
se en caliente, para extraer la humedad, consolidar la hoja de
papel «52- con la napa de fibra ~51~ e imprimir el motivo deco-~
rativo ~53- en la superficie del panel. Después de que ha terming
do el prensado, la hoja impresora -~53- se puede quitar.

Tal como se ha descrito antes, el papel base para la
hoja impresora es el papel brillante o ligo. Si bien se puede
utilizar papel acabado al dcido, se ha averiguado que el papel
convencional acabado a la resina tiene una cierta tendencia a
quemarse en la operacidén de prensado en caliente. Cualquier pa-
pel utilizado debe ser sustancialmente estable térmicamente, de
modo que no ge deteriore en grado apreciable bajo la accibn tér
mica de la operacién de prensado. De acuerdo con ello, se prefig
re el papel acabado alcalino. Un acabado del tipo dicho es cono-
cido como "Aguapel", consistiendo en una serie de dfmeros de =l
quiloeteno preparados a partlr de 4cidos grasos de cadena largs.
Si bien se pueden utilizar varios pesos bésicos, se prefieren
los pesos comprendidos entre 545 a 9 kgs. por resma de 17 x 22,
prefiriéndose resmas de 500 hojas. Tal como ge indica, es evi-
dente que se pueden utilizar pesos base no comprendidos en la eg
cala dicha.

También se puede utilizar en vez del papel liso una
delgada lémina metédlica como material base. Sin embargo, tales
léminas met4licas son relativamente més caras y requeririan més
cuidados en su manejo a causa de su tendencis a adquirir arru-
£28 permanentes.

El material de revestimiento utilizado al aplicar los
motivos decorativog tridimensionales al papel liso deben compren-
der un materisl sustancialmente no compresible. Bl materisl en su
forma curada debe tener suficlente resistencia de modo que no se

rompa durante la operacién de prensado. Se ha &i.cho que son satis-
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factorias las mezclas de caolin y resinas termofijables asi como
mezclas de yeso, grénulos microscépicos de cristel y resinas terx
mofijableé. Algunos elementos orgénicos de relleno tales como
polvo de madera se han demostrado satisfactorios. Otro materiel
mineral fino de relleno puede utilizarse siempre que no se gplag
te para las presiones de referencia o se descomponga bajo las al
tas temperaturas utilizadas en la operacién de prensedo. El fe-
nolformaldehido es la resine preferente, pero también se pueden
utilizer otras resinas termofi jables tales como la urea formal-
dehido, la meleming formaldehido, epoxis y similares.

En un ojemplo especifico de una realizacidn preferen-
te para la capa de recubrimiento consiste en una formulaecién gdel
20% de resinas de fenol formeldehido, .1-6% de caolin y 64% de gré
nulos microscépicos de vidrio en dispersién acuosa conteniendo
gproximadamente 70% de s61ido. Despuds de utilizar varias propor
ciones de la mezcla gntedicha, las escalas més interesantes con
las comprendides entre 15 a 35% de resina, 16 el 85% de caolin y
de O a 60% de grénulos de cristal. El temafio de los grédnulos de
cristel debe ser preferentements el comprendido entre 10 y 53 mi
cras, pero se pueden utilizar tembién temafios més grendes.

_ La capa e separacidén preferente comprende aproximada
mente 4 partes de yeso de bentonita, 18 partes de talco y 78
partes de sgua. Se pueden utilizar mezclas de proporcionss de
0 a 8 partes de yeso, 6 a 36 partes de talco y 54 a 90 partes de
agua. Bn la realizacién descrita, la capa de separacidén o transfe
rencla se caracteriza mejor como una capa de baja coherencia. Se
describiréd més adelante su mecanismo y su funcionemiento. Una cg
pa de talco precipitada de una dispersién acuosa tlene muy poca
resistencia. La bentonita, se usa en combinacidn con el tzlco,
en proporciones reletivamente bajas, como medio de controlar la

viscosidad y conservar el talco en suspensién. Se cree que la
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bentonita en la proporecidn utilizgda no actla necesariamente ¢o
mo elemento unitivo para incrementar le resistencia de la capa
seca de talco. En utilizacldn, se ha encontrado que la capa de
talco se rompe cuando la hoja impresores se quita de la prensa y
parte de ella permasnece sobre la superficie del panel fabricado.
La pequefia cantidad de talco que permanece sobre el panel es com
pletamente inocuo, & efectos de otros materiales de recubrimien~
t0 subslgulente utilizados para acabar el panel. Cuando el pansl
queda terminado con pinturas pigmentadas, el talco simplemente
viene a ser umna pequefia parte adicional del sistema extendedor
0 de relleno utilizado en la pintura, puesto que el talco en &l
nlsmo se utiliza frecusentemente como extendedor en las pinturas.
En el cago de acabarse con una capa de recubrimiento clara, el
talco esté presente en una proporcidén tan baja y tiene wun Indice
de refraccién tan prdéxiuo gl del elewento wnitivo de la pinturs,
que su presencia no es detectada.

Las ventajas del talco son por lo tanto: l.~ Tiene el
nivel apropiado de adherencia a la hoja impresora para permane-
cer intacto durante el manejo y proceso de fabricacién. 2.- Tig
ne la adecuada fuerze coesiva para permanecer intacto durante el
proceso y manejo y proporcionande ademds una cepa de particiédn
cuando se quita de la prensa sin exfoliar la hoja impresora. 3.-
Es indiferente a otras capas de recubrimiento de acgbado, 4.- Es
nuy econémicoe 5.- Tiene una gran estabilided térmica, es decir,
no ge funde o descompone. 6.~ Se puede manejar muy fécilmente en
el método de gplicacidén descrito,

Se pueden utilizer otras cepas de separacidén o transfe-
rencia de poca fuerza de cohesidn segiin este principio o bien une
capa Ordinarie de separacidén. Por ejemplo, otro elemento para cg
pa de separacidén de baja coherencia se puede constituir mediante

yeso con un bajo nivel de almidbén. Como otros materizles de sepg



racién se puede utilizer siliconas, fluorocarbonos, resinas de

tetrafluorostileno y similares, en casos en 10s que su USO €S-

t4 justificado. Este Wltimo tipo de meterisles de separacidén son

especialmente Utiles cuando la hoja impresora se puede ubtilizar
5s  para imprimir leminados decorativos.

Se conocen actualmente en uso comercial dos operaciot-
nes de prensado bien conocidas para paneles rigidos en los que
la hoja impresora se puede utilizar. En el proceso himedo, se
forme una nepa de fibra sobre un soporte de tela metélica y se

10. prensa a un 40% de consistencia. Una hoja de papel simple 0 im-
presa se coloca encima de la nepe himeds y la hoje impresora de
acuerdo con lg invencidn es colocada encime de dicha cepa supe-
rior de papel. Las tres hojas se cortan simulténeamente a longi=-
tud y se sumlnistran a une prensa caliente, 2 la cual son sumi-

15. nistradas sobre una tela metdlica. Después de la insercidén de las
hojas, la prensa <_18 clerre y la hoja se someten a presiones que
varian de 3,5 a 54 kgs. por centImetro cuadrado a temperatura
aproximgdamente de 2002 C durante un ¢iclo de prensado que dura
de 8 4 9 minutog, despuds del cual se abre la prensa y se descer

20. gan los paneles. La hoja impresors se quita entonces del panel
acabado dejando una imagen especular del acabado s0bre la super-
ficie del panel. E1 panel prenssdo se puede hacer pasar también
2 un horno de coccidn pars otros tretamientos si se wiilizan acei
tes secantes en su construocién. La figura 3 muestra la disposi~

25. cién de lgs hojas en una apropiads mesa de prensa para la Opera-
clén entedicha,

En el proceso seco, la nepa de fibres se forma sobre
une tele metédlica, después se seca &l horno y se hace pasar por
le prensa a una densided aproximedas de 0,32 grs/cm3. No se uti-

30 1liza ninguns hoja superior de cubricién. Le hoja impresora que

tiene el motive decorativo deseado se situs sobre la parte supe-



5e

10.

15.

25,

30.

rior de la napa seca cusndo lg misma es conduclde a la prensa.
Dependiendo del grosor, acabado y de la densldad deseada, la na~-
pa se prense durante unos % segindos a temperaturas hasta de
2439C y presiones en la escala de 35 & 70 kgs. por cn?, Despuds
de prensar el panel se deja enfriar y la hoja impresora se qui-
te dejando wn acabado permanente sobre la superficie del panel.

Lg figura 4 nuestra la disposicibén de hojas para la
operacién de prensedo en seco. Lg napa seca -6'1'- recibe a la ho
ja impresora dotada de motivos decorativos -62-, quedando situg-
dos entre las placas superior e inferior -63- y ~64-, respectivg
mente.

Despuds de conferir el acabado superficiel el pemel,
este tiene la cara dotada de motivos decorativos con un acabado
congeguido al epllicar una capa opaca gpropiasda al tipo de dibu-
jo utilizedo. Por ejemplo, si el dibujo simula cuero, se gplice-
rd un tono que tenga similitud con el cuero. Si el acabado es de
apariencia cerémica, se gplicard wn acabado de esmalte brillente
Yy duro.

_ $as hojas impresoras de esta invencidn pueden también
utilizerse para imprimir bajo relieve simulténeamente en ambas
caras de una lémine de panel de fibra.

Las hojas impresoras son también dtiles, como medios
de conseguir bajo relieve, para laminados decorativos tanto del
+ipo de alta presién como el de baja presidn.

Sin embargo, cusndo se utilizan como medio de grabado
en bajo relieve dursnte el proceso de prensado en caliente empleg
do en la fabricacidén de tales laminados decorativos, el papel de
base para la hoja impresora debe ser preferentemente del tipo im
permeable al flujo caliente de resina no curada que tiene lugar
dursnte el proceso de leminado. Lias hojas de base que tienen es-

te utilidsd ingluyen el papel mate, papel vegetal de pergamino o
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las hojas antes mencionadas de sluminio. Asfmismo, cusndo se
use pera grabar laminados decorgtivos, se prefiere que la capa
de separacifén empleada sea un agente de separacién no transferi
ble, tel como las siliconas anteriormente mencionadas, fluoro-
carbonos, resinas de tetrafluoroetileno ¢ similares. Si se em~
plea una capa de separacién de poca cohesién transferiria une
parte de la capa a la superficie grabada, lo cual es en efecto
perjudicial cuando se pretende congeguir una superficie de gran
brillo superficial, en laminado decora'bivo;

La construceidén de laminados convencionsles decorati-
vos, es bien conocida en este técnica. Generelmente comprende
una base 0 elemento de nicleo que funciona para conferir rigidez
gl laminado, un elemento de hoja impresa y una lémins superior
protectora.

El elemento de micleo o base comprende usualmente una
pluralidad de hojas de papel kraft impregnadas de una resina fe-~
n6lica, awmque se pueden utilizer otros materiesles. El elemento
de base puede ser curado antes o durante la operacidén final de
leminado y grabado.

La hoje impresora generalmente comprende una hoja dni
ce. de un buen grado de alfa celulosa absorbente 0 celuloga rege
nerade impregnada con una resinza de eminotriscin-gldehido, ususl
mente melamina formaldehido. Iias resinas de poliester también se
utilizan algunag veces.

Finalmente, la capa superior protectora, generalmente
comprende una hoja dnics de un pgpel de alto grado de alfa celu~
losa impregnado con una resins de aminotriacin aldehido similar
0 igual a la utilizada en el elemento de impresién. Si se utili-
za una resina de poliester en sl elemento impresor, se debe uti-
lizar un polisster similar en la capa superior. El proceso de lg

minado, prensado y curado a temperatura de estas hojas para pro-
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ducir lamingdos convenclionales decorativos es también de tipo
blen conocido. Ia siguiente descripeldn gemeral ilustrars co-
mo la hoja impresora de la invencidn es utilizada en el proce-
80 en el caso en que 3e desee impresidn superficial.

La hoja impresora se prepara tal como se ha descrito
antariormente excepto en que la hoja base utilizada es un papel
nglagsine” o un papel de pergamino vegetal u otro material simi-
lar relativamente impermeable. Aslmismo la hoja es revestida de
una capa de separacién no fransferible en el lado opuesto al de
la capa dotada de forma 0 acabado determinado.

Un conjunto de laminado incluye, como capas de base,
méltiples hojas de papel de kraft impregnado fenélico, como ca-
pa intermedia una hoja impresora decorativa impregnada de resi-
na de melamina y como capa sSuperior una hoja protectora de alfa
celulosa transldcida, impregnada con una regina do melamina, La
hoja impresora antes descrita con la capa de separacidén hacia
abajo es dispuesta sobre la hoja superior y todo el conjunto se
inserta entre dos placas de prensa de acero inoxidable o similar
y se consolide en una prensa de laminedo a una temperatura com-
prendide entre la escala de 135 4 ;719 C vy a preasionesa entre 42
4 105 kgsfem2. EL tiempo requerido para efectuar el curado sus-
tancialmente completo de los componentes de resina cuendo se em~
plean temperaturas y presiones dentro de las escalas dichas varia
¢on la resina empleada pero usualmente estarid comprendido entre
6 y 45 minutos. Aunque el laminado se pusde quitar en caliente,
generalmente se le deja enfriar a temperaturas de menos de 4302 C
y preferentemente a temperaturs ambiente antes de quitarlo do la
prensa. Despuds de quitarlo y enfriarlo la hoja impresora se qul
ta y se consigue una imagen especular del motivo decorativo de-

geado.

Le figura 4 muestra el modo en que la hoja impresora mo
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dificads =e puede utilizar para el prensado en callente de la-~
minados decorativos. En este casgo, Se representa en -62~ la hoja
impresora modificada, mientras que =61~ representa ol conjunto
de laminado antes del prensado.

El grado de brillo en el acabado superficiasl de la 1§
mina pusde también ser controlado en oclerto modo por la lisura
0 sugvidad de la hoja de base empleada para conseguir la hoja
impresors eliminable. Un papel brillante muy celandrado, por
ejemplo, proporcionard un grado de acaebade altamente pulido. Un
acabado mate se puede conseguir al utilizar une hoja de bass en
acabado mate. Log laminados decoraztivos se pusden también grabar'
con una hoja impresora, tal como se ha deserito entes, en la que
el papel de base no es impermeable al flujo de resinas activadas
térmicaments. Sin embargo, en tal caso, es necesario interponer
una hoja impermeabls entre la hoja impresora y el conjunito que
estd siendo laminado. Lia hojs impermeable impedirfe de este modo
la migracién de resina del mlismo modo que cuando la hoja impreso
ra en s! misma comprende un materiel impermesble. Iim utilizacién
del matarial impermeable puede ser menos deseable que la realizg
cifn en la que la capa impermeable es integral con la hoja impre
sora en s misma, puesto que esta dltima requiere manejar un elg
mento separado durante la operacién de laminado y curado.

La hoja puede también utilizarse en el grabado a baja
presién de laminados decorativos en los qus se uga un conjunto
de laminado de hojas decorativas impregnadas de resine en combi-
nacién con un substrato de baja densidad tel como contrachapado
de abeto, contrachapado de maderas duras, paneles de partliculas
¥ paneles duros. En tales casos se usan los mismos tiempos y tenm
peraturas que antes &e han descrito para los laminados de alta
presidn pero las presiones utilizadas se encuentrasn en la escala

de 17,5 & 24,5 kgs/om2,
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Si bien se han mostrado las realizaciones preferentes
de la invencién, se epreciard también que los detalles pueden
ser més o menos modificados sin separarse de los principios y al
cance de la invencién, tal como se ha descrito en las reivindi-
caclones.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique la
esencia del procedimiento descrito, serd variable a los efectos
de la actual Patente.

NOTA.

Se relvindica como objeto de esta Patenie de invencidn:

1.~ Un procedimiento de fabricacibén de hojas impreso-
ras eliminables, caracterizado por proceder al grabado en relieve
en forma predeterminada sobre una superficie de material fibroso
deformable que comprende una lémins flexible, estable térmicamen
te que comporta una capa continua de separacidn a wn lado y que
comporta al otro lado segin una configuracidén predeterminada una
capa discontinua de un materiel sustancialmente no compresible;
segin uns Gisposicién tridimensional de grosor epropiado para sg
bresalir del plano normal de dicha hoja.

2.~ El propio procedimiento, segin la reivindicacién
1, caracterizado porque zonas de dicho elemento laminar esteble
térmicamente y flexible se prolongan por debajo del pleno normsl
del mismo en zZonag coincidentes en extensidén con dicha capa dis-
continua, guedando llenas dichas zonas al nivel del plano normal
mediante dicho meterial no compresible.

3.~ El propioc procedimiento, segin la reivindicacién
1, caracterizadc porque dicho elemento laminar estable térmica=-
mente es sustancialmente plano y dicha capa discontinua estd uni
da a la otra cara segim un zrosor suficiente para sobresalir por
encima de dicho plano normal.

4.~ Bl propio procedimiento, segin la reivindicacidn 1,
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caracterizado porque dicha capa de separacién comprende una capa
de particién de baja cohssién.
5.- E1l propio procedimiento, segln la reivindicacién
4, caracterizado porque dicha capa de separacién comprende una
mezcla de bentonita y talco. ,
6«= E1 propio procedimiento, segin la reivindicacién
1, caracterizado porque dicho meterial no compresible comprende
une mezcla de caolin y una resina termofijable curada.
T~ E1 propio procedimiento, segfn la reivindicacién
6, caracterizado porque la resina termofijgble consiste en un
fenolformaldehido, urea formeldehido, melaming formaldehido y
epoxis.
8.~ E1 proplo procedimiento, segfn la relvindicacién
1, caracterizado porque dicho material no compresible compren-
de una mezcla de caolin, granulos microsclplicos de vidrio y una
resina termofijable curada.
9.= El propio procedimiento, segin la reivindicacidn
8, caracterizado porque dicho material no compresible comprende
de 16 a 85% de c¢aolin, de 0 4 60% de grenulos de vidrio y del
15 al 35/ de una resina termofijable curada.
10.- E1 propio procedimiento, segin la reivindicacién
1. caracterizado porque el elemento laminar flexible estable +tér
micamente comprende un papel de acabado glcalino,
1l.- El propio procedimiento, seglin la reivindicacidn
10, caracterizado porque dicho tratemiento alcalino comprende
un dfmero del alquilceteno preparado de &cidos grasos ds cadena
larga.
12.~ E1 propio procedimiento, segén la reivindicacién
1, caracterizado porque dicho elemento flexible queda constitul
do por un elemento laminer metélico de poco espesor,

13.- E1 propio procedimiento, segfin las reivindicaciones
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anteriores, caracterizado por comprender el revestimiento de una
cara del elemento flexible térmicamente estable mediante una ce-
pa de separacién en forma de una dispersién acuosa de un mate-
rial de baja cohesidén, procediendo al secado de dicha hoja y gpli
cando a la otra cara de la misma segln una configuracién prede-
terminada un revestimiento discontinuo tridimensional de un mate
rigl que comprende un elemento de relleno no compresible disper-
30 en una solucidn acuosa de resina termofijable secando dicha
tapa y ocurando diche resina.
l4.~ ELl propio procedimiento, segin la relvindicacién 13,

caracterizado porque dicha capa discontinua se aplica al grabar
inicialmente la otra cara de dicha hoja para producir depresiones
de forma predeterminade en la misma rellenando dichas depresiones
con un exceso de dlcho elemento de rellenc no compresible y sepg
rando por enrasado las cantidades sobrantes.

15.- El propio procedimiento, segin la reivindicacién
13, caracterizado porqgue dicha capa discontinua es gplicada a di
cha, hoja imprimiendo una forma en relieve de dicho material de
relleno no compregible encima de la misma,.

16.~ El propio procedimiento, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el elemento laminar flexible tep
moestable es de material impermeable al flujo a través del mismo .
de la resina termofijable activada térmicemente, comportando di-
cho elemento laminar, una capa de sSeparacién continua en una ca-
ra y comportando en la ofra cara en una configuracidn predetermi
nada una capa discontinua de un material sustancislmente no com-
presible, en una disposicidén tridimengional y de wn grosor parsa
sobresalir hacia fuera del plano normgl de dicho elemento laminar.

17.- E1 propio procedimiento, segén la relvindicacién
16, caracterizado porque el elemento laminar impermeable se esco-

ge del grupo del papel "glassine®, pergamino vegetal y una delgada
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hoja metélica.

18.- El propio procedimiento, segin la reivindicacién
16, caracterizado porque la caja de separacién estd formada por
giliconas, fluorocarbonos y resinas de tetrafluoretilenoc.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
en la esenciglided de la Patente de invencién definida en las
anteriores reivindicaciones, cuyo objeto ess

19.- "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS IMPRESQ
RAS ELIMINABIES".

Consta la presente memoria de veinte hojas foliadas,
mecanografisdas por una sola cara y de los dibujos unidos a la
misma.

Barcelona, | 9 SEP. 1968
P.A. de KIMBERLY-CLARK COBPORATION,
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