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Yoencialmente son dos los procedimientos convenclo-
nalmente usados en la industria del mueble para preparar la
superficie de los paneles de madera antes del barnizado,

Mediante el primer procedimiento, el panel de made-
ra, que actlia como miembro de apoyo ¥y que puede ser del tipo |
fibroso, contrachapeado, de virutas o compuesto de ligexo
peso, es revestido con una chapa de madera valiosa. Ia
operacibén de encolado se efectfia generalmente mediante pre-
sién y usando colas termoendurecibles catalizadas. La super-
ficie del panel queda asi dispuesta para el sucesivo barnizae
do con barnices transparentes, nitrobarnices, barnices poliég
teres, barnices poliuretanos y barnices 4cidos.

Mediante el segundo procedimiento relativo a mue-
bles lagueados, la sﬁperficie del panel de madera, del tipo
contrachapado, de virutas y compuesto ligero, se prepara
por un método denominado de relleno, que tiende a eliminar
las grietas superficiales y la excesiva absorcibén de la ma-
dera antes del barnizado con barnices decorativos coberto-
res coloreados, generalmente del tipo poliéster y poliure-
tano,

" gstos dos procedimientos, tal como son cominmente
usados en la fabricacién de muebles, muestran sin embafgo
una serie de desventajas, tanto desde el punto de vista
econdbmico como en cuanto a su aplicabilidad.

El enchapado de maderas valiosas es altamente
costoso, dificil de obtener en la requerida veta uniforme
y as{mismo obtenible en su mayorfa en tamaiios inadecuados
para las necesidades presentes, requiriendo por conaiguien-
te una operacién de unidn de dos o mis hojas mediante una

adecuada méquina empalmadora.
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Para rellenar los poros de la madera antes del la-
queadc con barrices coloreados, se recurre al procedimiento
de rellenado o enchapado suave. Evidentemente, tales opera~
ciones son econémicamente desventajosas.

Para vencer estos inconvenientes, se ha descubierto
ahora que puede emplearse una ldmina de papel tratada con re-
sinas sintéticas, para sustituir al enchapado de madera y como
rellenador de poros en sustitueibén de la operacidén de rellenado.

En el primer caso, la lamina de papel para la sus-
titucién de la chapa puede ser del tipo impreso dotado de ve-
tag de madera, mientras que en el segundo caso, puede ser blane
co, de eolqp natural o coloreado dé otra manera.

En ambos casos, se hard referencia a tal lamina de
papel por lémina rellenadora de poros, impresa en el primer
cagso y de color simple en el segundo.

Bl esquema decorativo de la lémina rellenadora
de poros impresa se forms mediante impresién y el parniz trans-
parente, aplicado luego a la lamina rellenadora de poros
después de su encolado al panel, tiene una finalidad protec-
tora y de mayor abrillantamiento superficial, en tanto que el
esquena decorativo en la ldmina rellenadora de poros de colo-
racién simple se forma mediante el barniz coloreado.

A veces, la lémine rellenadora de poros de colora=-
cion simple es eficaz también como elemento decorativo y en
tal caso se usan barnices transparentes, que se aplican des-
pués del encolado de aguélla sobre el panel.

£l peso de la lémina rellenadora de poros puede ser
del orden de 50 a 500 g/m2, pudiendo ser también dicha lémina
del tipo cobertor, que cubre por completo el fondo de madera

cuando se apllica sobre la superficie.
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i pavel de refuerzo o apoyo de la lémina rellenadora
de poros es del tipo absorbente, dotado de una “absoreidnt
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Klemm que varfa entre 10 y 1O mm., y puede aplicéirsele cargas

opacificantes del tipo de dibxido de titanio y suliuro de zinc,
L1 pudiendo contener alfa-celulosa y celulosa de tipo kraft. Ademis,

debers tener una buena resistencia a la humedad, de un minimo

de 0,3 kg, sobre una limina o tira de 15 mm, particularmehte

requerida cuando se impregna con soluciones acuosas de resinas.

El papel de apoyo se imprime con tintas del tipo resis-

10.  tente a los disolventes de los barnices y a la luz. o

B1 papel de apoyo de coloracibén o impresién simple
se impregna con resinas sintéticas que, de acuerdo con las
circunstancias, pueden ser de urea, melemina, fenol, poliéster,
resinas acrf{licas o mezclas de ellas. '

15, Bl tipo, asfi como la cantidad dé resina impregnadora,
depdnderén del tipo de barniz que se use luego en el subsigulen-
te barnizado.

La l4mina de papel de apoyo se sumerge en un bafio
de resina y luego se seca en un can;l calentado con aire ca=

20.  1iente.

Ta limina rellenadora de poros, de coloracién o impre-
sién, simple, puede ser encolada al panel de madera mediante
colas de urea catalizadas y técnicas ordinariamente usadas
para el encolado de chapas de madera.

25, Adem&s, para evitar el uso de cola, que particular-

mente para paneles de gran tamafio y prensas miltiples, es algo

engorroso, se ha observado que el dorso de la limina rellenado-
ra de poros puede recibir un revestimiento de resina muy adhe-

rente a la madera. la resina revestidora puede ser, por ejemplo,
30. - de urea, melamina, fenol, poliéster y acrflica. '
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Tas condiciones de encolado con colas de urea cata-
lizadas para la lémina ordinaria rellenadora de poros, no re-

vestida, son las siguientes:

iempo de prensado 1l - 4 minutos
S 'emperatura 90 - 105°C
Presibn 4 - 8 kg/cm2.

En cambio, para una limina rellenadora de poros re-

vestida, las condiciones de prensado son como siguens

Piempo de prensado 2 - 6 minutos
10. Yemperatura 120 - 1602C
rresibn 8 = 13 kg/cm2,

La superficie de madera fevestida con la limina re=-
llenadora de poros es barnizada con barnices transparentes en
la l4mina del tipo impreso y con pinturas en la lémina del ti-

15. po de simple coloreado. Esta filtima puede barnizarse también
‘ con barnices transparentes.

Los sistemas ordinarios usados en el arte relaciona-
do con la madera se emplean para barnizado, es decir, pulveriza-
do, pintado con pelicula y revestimiento a rodillo, de acuerdo

.20+ 4on los conceptos bisicos relativos del barnizado de maderas.
Se ha observado también que la superficie de madera,
..... revestida con una l&mina rellenadora de poros de coloreado sim-
ple, estd adaptada también para su impresiém por recientes
sistemas de roto-offset, sin ninguna preparacién superficial
25. adicional.
&1 procedimiento se describiri mejor mediante algunos
ejemplos, que tienen sin embargo una finalidad ilustrativa y
no limitativa.
Ejemplo 1

30. ... Se impregne con una solucidén acuosa de resina de
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nelamina al 40% una limina de panel kraft de 60 g/m2, del ti-
po absorbente y sin encolar, que tiene una "absorcidén" Klemm-
de 25 mm., '

Después de su secado al horno a 1402C, se revistid
el dorso de la lémina con una solucidn de resina de melamina
catalizada con cloruro aménico y luego volvid a secarse. )

Ia cantidad total de resina de revestimiento e lmpreg
nacién fue del H0% sobre el peso total.

Iuego se prensd la lémina sobre un panel de virutas,

formando el lado revestido un contacto directo con la madera,

en las siguientes condiciones de prensado:

Presién 8 Xg/em2
Liempo 2 minutos
‘temperatura 16020

Se interpuso una lédmina de aluminio entre la lémina
rellenadora de poros y la placa de la prensae.

La l4mina rellenadors de poros fue perfectamente
encolada a la madera y la superficie pudo barnizarse correcta=

mente mediante barnices ordinarios he poliéster, poliuretano y
similares coloreadores.
Ejemplo 2

Se impregnd con una solucibén de resina de urea al
40% uwna lémina impresa del tipo de madera de 80 g/m2, de papel
alfa-celulosa cargada con dibxido de titanio y 6xidos de hierro
(16% cenizas) y de una "absorcidn!" Klemm de 35 mm.,

Después de su secado, se revistid la ldmina con una
resina de melamina, como en el ejemplo 1, '

La lé&mina rellenadora de poros lmprese fue presiona-

da sobre un panel de madera contrachapada en las sigulentes

condiciones de premsado:
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Presibén 8 kgfem2
*iempo 3 minutos
Temperatura 1502C.

Se interpuso una ldmina de aluminio entre la limina
rellenadora de porbs impresa y la placa de la prensa,

El encolado de la lamina rellenadora de poros impre-
sa fue perfecto y la superficie pudo barnizarse correctamente
con los bvarnices transparentes usados en el arte relacionado
con la madera.

Bjemplo 3

Se imprimié al estilo de la madera una lémina de
papel kraft del tipo absorbente ( "absorcién' Klemm de 20 mm.)
de 150 g/m2, por medio de tintas resistentes a los disolventes
de los barnices pare maderas, al calor y a la luz.

La lémine impresa fue impregnada con una solucién de
resina poliéster y luego secada al horno a o02¢. La proporcién
de resina impregnadora fue del 30%

Luego se encold la ldmina rellenadora de poros median-
te prensado a un panel de madera contrachapada, mediante una
cola de urea catalizada con cloruro aménico.

Las condiciones de prengado fueron las sigulentes:

Tiempo 3 minutos
Presibn 5 kg/cm2
emperatura 9y9¢

Ta ldming rellenadora de poros impresa se encold
perfectamente a la madera y la superficie pudo barnizarse
correctamente mediante barnices transparentes, poliésteres,
poliuretanos, nitrocelulésicos y &cidos.

Después de barnizar con barniz poliéster opaco y

de un relativo alisamiento, la superficie presentaba un agradable
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aspecto y el panel quedd dispuesto para uso en la fabricacién

de mueoles,
Ejemplo 4
Se impregné con una solucién de resina de fenol hidro-
2. alcoh6lico al 50% una lémina de tipo absorbente (“absorcién®
Klemm de 40 mm), de 150 g/m2, de papel blanco que inciuia alfa-
celulosa y cargada con dibxido de titanio (1% de cenizas) ¥ se

secd al horno a 1402C. La proporcién de resina impregnadora
ers del 40%.

10. Ta lémina rellenadora de poros se aplicd a un panel
de virutas mediante cola de urea catalizada, en las mismas
condiciones de prensado del ejemplo 3.

La lémina rellenadora de poros se encol§ bien al
panel y la superficie pudo barnizarse mediante barnices de

15,

poliéster y poliuretano coloreados.
Ejemplo
Se impregné con una mezcls de soluciones acuosas al
40% de resinas de melamina y urea una limina de tipo absorben
te ("absorc%bn" Klemm de 20 mm), de 190 g/m2, de pépel color
20, marfil que inclufa alfa-celulosa y cargada con diéxido de tita-
nio y 6xidos de hierro (1l8% de cenizas) y luego se secd al horw
no a 1402C,
" En el papel, el contenido de resina era del 33%.
La ldmina rellenadora de poros se encold sobre un
25, panel de fibra, comercialmente conocido por "Masonite", bajo
las mismas condiciones del ejemplo 3.
La ldmina rellenadora de poros de color marfil se
encold perfectamente al panel.
la superficie asf obtenida es adecuada para el sis-

305 tema de impresién por roto-offset, barnizindose luego medlante
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barnicas trarsparentes para madera.
Efemplo 6

Se impregndé con una mezcla de resinas de urea y
fenol 3:1 en solucién.hidro-alcohblica al »0%, wa limina
de papel color marfil, como la del ejemplo 5.

Después de secar al horno a 1402C, la l4mina fue
revestida con una resina de fenol en solucién alcohblica al
‘(0% y secada ulteriormente.

La proporcién total de resina cargada sobre la lémina

fue del 50% sobre el peso total.

Ta lémina rellenadora de poros de color marfil fue

encolada sobre un panel de virutas bajo las siguientes condi-

ciones:
Tiempo 4 minutos
Presidn 10 kg/cm2
‘'emperaturs ~ 150¢C.

La lémina réllenadora de poros se encolf bien_al
panel de madera y la superficie pudo barnizarse eficientemente
mediante barnices coloreados.

Biemplo '

Se impregné con una solucién resinosa de poliéster
cogmoen el ejemplo 3, una lamina de papel alfa-celulésico im-
presa al estilo de la madera, de tipo absorbente (“absorcién”
Klemm de 3» mm), de 150 g/m2, cargada con didxido de titanio ¥y
6xidos de hierro (15% de cenizas).

Después del secado, la citada l4mina fue revestida
con una segunda solucibn resinosa de poliéster al 70% y secada
ulteriormente a 902C.

Ia l4mina rellenadora de poros impresa fue encolada

~ a la madera contrachapada, formando contactos con el panel
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el dorso revestido de la misma, bajo las siguientem condicio-
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Presibn Y kg/cm2
Yemperatura 14020
¥iempo 6 minuzos.

La ldmina rellenadora de poros se encold perfectamen-
te al panel de madera y la superficie resulté adecuada para un
barnizado con barnices transparentes para madera.

Ljemplo ¥

e impregné con una solucién acuosa de resina de
melamina al 40% una limina de papel impreso como en el ejemplo 7.

Ia proporcién de resina cargada fue del 33% sobre el
peso total.

La lémina rellenadora de poros impresa fue encolada
a un panel de madera de virutas mediante una solucién acuosa

de acetato de polivinileo, bajo las siguientes condiciones de pren

sado: _
Presidn 5 kg/em2
Yemperatura 95%2C
i empo 6 minutos

La l&mina rellenadora de poros se encold bien a
la madera y a la superficie result6 adecuada para su barnizado
mediante barnices para madera.

Ejemplo 9

Se impregné con una emulsién acuosa de resina acrf-
lica al H0% una lémina de papel impreso al estilo de la madera,
como en el ejemplo 2.

Después de secar al horno a 14020, la proporciéﬁ de
resina cargada era aproximadamente del 35% sohre el peso total
del papel.

La lémina rellenadora de poros impresa fue encolada

a un panel de madera compuesta ligera mediante colade urea
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natalizada. bajo las condiciones de prensado del ejemplo 3.

Le limina rellenadors de poros impresa se encold
bien a la madera y la superficie resulté adecuada para su bar-
nizado, mediante barnices trangparentes pars madera.

Ejemplo 10

Se ihpregné con una solucién de resina de melamina
al 40% una limina de papel alfa-celulésico verde, absorbente
&absorciénﬂ Klemm de 40 mm), de 150 g/m2, cargada con diéxido
de titanio (20% de cenizas) y coloreada mediante tintes resis-
tentes a los dlsolventes, al calor y a la luz, secindose al
horno a 1l402C.

La proporcién de resina impregnadora ers del 32%
gsobre el peéo total.

La ldmina rellenadora de poros se encol$ a un panel
de madera de virutasg mediante cola de urea catalizada, bajo
lag condiciones del ejemplo 3.

La superficie fue barnizada con barniz poliuretano
transpaiente.

Se obtuvo un color verde uniforme atractivo. La su-
perficie resulté adecuada para su barnizado también con otros
barnices transparentes para madera.

NOWA

La Patente de Llnvencidn que se solicita por veinte
afios, para Espafla, de acueido con la vigente Legislacién, de-
berd recaer sobre: "FROCEDIMIENYO PARA EL ACABADC DE SUPER-
FICIES Y PANELES DE MADERA", con prioridad de la solicitud de
Patente en italia ne 20.598 A/68, de fecha 28 de agosto de
1968, segfin las carécteristicas esenclales de las sigulentes:

REIVINDICACIONES

1%,+ Procedimiento para el acabado de superficies
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b paneies G e majera, caracterizado por el hecho de que consiste
en impregnar el papel con una resina sintética seleccionada
del grupo constituldo por resinas de urea, melamina, fenol,
poliéster, acrilico, epoxilo o mezclas de ellos; secar el papel
b. impreso; aplicar el papel tratado a la superficie de la madera
o de los paneles a una presiém inferior a 15 kg/cm2 y eventuale
mente con calor y barnizar el papel aplicado.

28,- Yrocedimiento para el acabado de superficles y
paneles de madera, segin la reivindicacién 1%, caracterizado .

10. por el hecho de que sobre el lado del papel que ha de formar
contacto con la superficie a terminar, se aplica una capa de
resina termoendurecible de mayor poder adhesivo que la resina
impregnadora.

38,« trocedimiento para el acabado de superficies y
~1b. paneles de madera, seglin la reivindicacién 12, o las reivindi-
caciones 1 y 2, caracterizado por el hecho deaQue el papel
estd impreso,

4%8,~ Yrocedimiento para el acabado de superflcies y
paneles de ﬁadera, segln una o mas de las reivindicaciones ane
4 20.  teriores, caracterizado por el hecho de que el papel es uni-

colox.

58,- Procedimiento para el acabado de superficies y
paneles de madera, seglin una o mas de las reivindicacionéé:
anteriores, caracterizado por el hecho de que el papel uﬁicolor,

25+  <tratado y prensado sobre la superficie de los paneles es impre-
80 con ¢l sisvema de impresién de roto-offset.

62,- Procedimiento para el acabado de superficles y
paneles de madera, segiin una o mas de las reivindicaciones ante- A

i riores, caracterizado por el hecho de que el papel aplicado
30. al panel es barnizado con barnices transparentes o coloreados.
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_ ‘t&; - “PROCEDIMIENTO PARA EL ACABADO D SUPERFICIES
Y PANELES DE MADERA".

Seglin queda sustancialmente descrito en la presente
memoria que consta de trece hojas escritas a miquina por una
sola cara.

Madrid, 23 de agosto de 1969
CARTIERE AMBROGIO BINDA, S.p.A.
P.P.
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