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Patente de Invencidn

Por veinte afios
cuyo privilegio sg solicita para todo el territo-
rio nacional a favor de:

ULTRAESTEATITA, S.A.
Sociedad espafiola con residencia en Badalona, ca-
lle Progreso N2 471 al 483, por:
"UN PROCESD PARA EL MEJORAMIENTG DE SUPERFICIES

DE MADERA™
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NMEMGRIA DESCRIPTIVE

Esta Patente se-refieré, como su enunciado
indica, a un nuevo procedimiento para el acabado
y mejoramiento de superficies de toda clase de
maderas, de aplicacidn preferente a tableros aglo+
merados, contrachapados, tablex y otros, y que
por sus gspeciales caracteristicas, propias y pe=~
culiares, presenta sensibles ventajas sobrs los
procegos actualmente conocidos.

Las ventajas que sobre lo conocido aporta
este nusvo proceso, pusden resumirse, entre otras,
en las siguientes:

a) .~ Caracteristicas técnicas del acabado
en supsrficie utilizando maderas, papeles impreso#
o cualquier otro elemento décorativo, muy superio+
res a las actualmente obtenidas por los métodos
convencionales en uso

b) .~ Posibilidad de emplear an el proceso,
cualquisr madera o fablern aglomerade, contracha-~

pado, tablex, u otros soportes, como por ejemplo,

espumas rigidas y aglomerados diversos, y en genef
ral todo lo que pueda constituir un nucles capaz
de soportar presiones y temperaturas sin limita-

cién de matsrias, msjorando sus propiedades mecd-

nicas, quimicas, y técnicas y de acabado en supery

ficie, con 8l acoplamiento mediante prensade de
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chapas de madera nobles tratadas.

c).~ Evitacidn de alabeos con la utilizacidn
de las chapaé de maderas nobles tratadas y slemen-
tos de compensacién.,

d) .~ Posibilidad de obtener un tablero deco-
;ativo ignifugo.

e) .~ Posibilidad de emplear, sin limitacién,
la madera como elemento de decoracién en toda cla-
se de ;evestimientos exteriores,

f).- Abaratamiento del producto final, que
ahora esta limitado a determinadas aplicaciones,
en contraste con la aplicacidn general que se pre-
coniza.que es de aplicacidn general.

Con referencia al mejoramiento de las carac-
teristicas técnicas del acabado en superficie, son
de destacar, emtre otras, la gran resistencia a la
abrasidn, como asimismo la que se refiere a su
inalterabilidad en presencia del cigarilloc encen-
dido, o "test" de aceite caliente, caracteristicas
estas, que en ninguﬁ caso se consiquen en los aca-
bados convencionales, barnizados de poliester, la-
ca, encerados, o .cualquier otro tipo de barniz uti
lizado al efecto.

Con referencia a la posibilidad de emplesar
cualguier material como base se concreta a la po-

sibilidad de utilizar como elemento soporte, cual-
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guna, como asimismo espumas rigidas y aglomerados
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quier tipo de tablero o madera sin limitacidn al~

en general, tambien sin limitacidn de materias
siempre que forman un ndcleo, ¥y sllo es debido a
las bajas presiones utilizadas en la opa:acién de
prensado, de 2 a 20 Kg. cm2,

Contrasta esta presidn con la empleada en ld
produccidn de lamin;dos Fenéliqos o de melamina,

siempre superior a los 20 Kg. cm2., que imposibi=

lita la utilizacidn de tableros como elementos so

portes y mucho menos la de chapas nobles de made-
ra, razon por la cual todos los laminados fendli-
cos, de melamina, o similares sxistentes en el
mercado, son decorados con papeles decorativos
imitando madera y en ningun caso smpleandoc made-—
ra natural.

Consecuentementé por las bajas presiones em-

pleadas en el proceso objsto de esta Patente, que

da permitido acoplar chapas de maderas nobles so-
bre cualquier tablero standard, scbre placas Qe
espumaé rigidas o cualquier nuclec soports, sin
limitacidn de materias, enriqueciendo a estos y
a la vez proporcionandolss una éuperficie de aca-

bado perfecta, que presenta gran resistencia a lag

abrasidn, asi como a la accidn térmica de materig

incandescents o en combustidn y al "test" de acei
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te calients, lo qus hasta el momento presente,
dnicamente se ha conssguido con los laminados fa=~
nélicos; en los que en ningun caso interviene la
madera natural como elemento decorativo o soporte.

Con relacidn a la ausencia de alabeos, el
acoplamisnto en prensa calisnte, por el proceso
que se reivindica, de las chapas de madera nable
tratadas, en ambas caras del tablero, proporciona
a sste una mejara considerable en sus propiedades
mecdnicas y quimicas en @neral, evitandose a la
vez que se produzcan alabeos, debidoc a los elemen-
tos de compensacidén acoplados que forman un’ todo
con sl propio tablero.

Sabre la posibilidad de obtener un table-
ro decorative enriquecido con el acoplamiento ds
las chapas de madera noble tratadas, que ademas
es ignifugo, se logra debido al empleo de un ta-
blero como elemento soparte, @ incorporanda a las
resinas, un elemento ignifuge ya previsto.

Sobre la posibilidad del empleo de maderaﬂ
en la decoracidn de fachadas exterierss, con las
garantias exigidas para sspa aplicacidn, va unida
a las caracteristicas del elemento soporte, en es-
te caso, tablero fendlico, revestido con chapas d%

madera noble por &l proceso qus se. reivindica.

Por otra parte la posibilidad (no factiblﬁ

hasta el momento) de emplear cualquier tipo-de ta-
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.|soporte o nicleo, sin modificaciones en sus carace

blero, aglomerado, contrachapade, tablex, espumas

u otros de cualquier otra materia, como elsmento

teristicas standard, como consescuencia de las ba-
Jas prasionés empleadas necesarias para ei moldeo,
es una de las causas de que este proceso sea mas
econémico que los ahora conoéidos. Por otra parte
el corto ciclo de prensado, permite obtener el
acoplamiento de las chapas de madera noble sobre
los nucleos soporte, en un tiempo minimo, (45 se-
gundos) lo qus coadyuva tambien a la reduccién de
los costos, t;do lo cual unido a la mecanizacién
total de todo sl proceso y al bajo costs de los
materiales empleados, hace que en difinitiva, es~
te proceso aventaje a los conocidos muy sensible-
mgnte.

Despues de un detenido estudio, tudaé las
dificultades s inconvenientes de los procedimien-
tos conocidos y pata encontrar una solueidn a elld
se ha ideado el prﬁceso para sl enncblecimiento deg)
toda clase de maderas,.en particular de tableros
aglomerados, contrachapados, tablax, espumas rigi-
das y nucleos, sin limitacidén de materia, que pue-
dan servir como soportes, el cual proceso se rei-

vindica en esta Patente de Invencidn.

Este proceso consta, fundamentalmente, de
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las siguientes fases operativas: tratamiento pre-
vio de preparacidn de la chapa de madera noble:
acoplamiento de estas a los nucleos o soportes: y
operaciones. finales. Estas fases se describen con
detalle seguidamente en relacion con las figuras
de la adjunta hoja de dibujos, en las que se han
representado diversas vistas relacionadas con un
caso dé posible realizacidn del proceso, por lo
que deben ser interpretadas como ejemplo, sin ca=-
racter limitativo.
| La primer operacidn de este nuevo proceso
consiste en producir un lijado previo de las su-
perficies de las chapas, eliminando posteriormem
te todo vestigio de polvo que pusda quedar aclui-~
do en el interior de los poros de la madsra y se-
guidamente se procede a juntar las depas, emplean
do al efecto una maquina juntadora de chapas de
hilo termoplastico, hasta componer gl tamafio dese
do.
OCbtenidas las chapas del tamafio requerido
se procede; a continuacion, a su acoplamiento en
un bastidor porta-chapas, representado en la fi-

gura primera, en la que (1) sefiala al bastidor

(2) son los rodamientos y (3) son las pinzas con

las que se gujetan las chapas al bastidor.

Acopladas ya las chapas al bastidor, se

a—
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do el cloruro de zinc para activar la polimeriza-

procede seguidamente a su impregnacioan, utilizan:
do al sfecto el dispositivo de impregnar, figura
segunda, a presidn atmusf;rica o al vacio. Este
dispositivo gueda integrado por el bastidor (4)
que esta acoplado al inversor de velocidad (5) y
al variador de velocidad (6), para que pueda ser

elevado y descendido a la velocidad y en los tiemJ

pos precises. Al descender, las chapas .(7) se su-
mergen en el bafio (8) que esta lleno de resina

preparada, quedando dicho marco en la posicidn re:

presentada por lineas de puntos. Este bafio o cuba
(8) del dispositive de impregnado, ha sido pre-~
viamsnte cargado con la precisa cantidad de resi=-
na formada, por ejemplo, por una composicion de
resina integrada por 6°5 parfes de melamina pura
y 1°5 partes de formol, afiadiendo el agua necesa-
ria para obtensr una concentracidn en solidos de
66%. A asta maécla de melamina y formol se le
aﬁade,-como catalizador, un compuesto de acidos ofga
nicos e inorganicos libreg, complemsntanda esta
mezcla con clorure de zbne, un 3% de cloruro amg -

nico y una pequefia cantidad de urea libre, actuanp

cidn previa, y la urea libre para evitar el "ta-
king" o mordiente de las superficies tratadas.

Preparada ssta solucidn de melamina fore
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mol, con que se ha cargade el deposito (8), y es-
tando las chapas de madera (7) colgadas por las
pinzas (3) en el bastidor porta chapas (1), se
hace accionar el variador de velocidad (6) en sen-
tido de descenso, hasta quse la totalidad de las
chapas (2) hayan penetrado dentro de- la cuba (8),
la cual pusde entonces ser cerrada herméticamente
para hacer el vacio. Dentro de la cuba (8) se mas
tienen las chapas en inmersion durante un tiempo
determinado hasta lograr su perfecta impregnacidn

Pasado sste tiempo se accionma el inversor
(5). del dspositivo y asimismo el variader de ve-
locidad (6), pero en seﬂtido inverso para que el
bastidor (4) ascienda y queden todas las chapas
fuera de la cuba. Esta operacidn de extraccidn
de las chapgs se hace a muy reducida velocidad,
ﬁreviamente establecida en el mando del variador
de velocidad (6). Con esta velocidad lenta de ex-
traccidn, ss logra un mejor reparto de resina de-
positada en la superficie de todas y cada una de
las chapas y asimismo una eficaz eliminacién de
la resina sobrante que cae nuevamente a la cuba
o deposito (8).

Extraidas las chapas del bafic de resinas
preparadas a melamina o similares, se procede al

secado, utilizando para ello un horne tunel tal
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210 |como sl de la figura tercera, en la que se ha se=- |
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fialado por (9) la salida del aire humedo y por (10
el apoyo para el ba;tidor porta=chapas (1), Estos
apoyos (10), come sé observa en la Pigura t;rESra,
presentan una ligera inclinacidn a fin de facili-
215 |tar el deslizamiento por gravedad de los bastido-
res (1) cargados de chapas (7) en el interior del
horno tunel, facilitandoss este deslizamiento por
los rodamientos (2) de qus va provisto cada bas=-
tidor (1). En la base de este horno tunel, van
220 |dispuestos los electro impulsores (ll) que esta-
blecen una corrients ascendente de aire dentro dsl
tunel ds sscado, el cual esta dotade del cuadro de
maniobra (12), en el gqus se han provisto disposi-
tivos ds control de temperaturas acecionadas por
225 |los termopards (13).- La temperatura del tunel
' de secado es mantenida a por ejemplo, 100 2 C., en
aire calients circpiante.'

La permansncia de las chapas dn el interioy
del tunsel de secado se prolonga por el tiempo ne-
230 |cesario para conseguir la sliminacidén de hupedad
excesiva., E1 grado corrscto de humedad tolerable
es p.ej. de 6%,

Como slementos de compensacion se utiliza,

por ejemplo, papsl Krafft sin aprestos sometido a

235 |impregnacidn en la forma indicada.
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1eillas, de una sola cara vista, se emplea una

Como acabado de superficie se puede emplear
un "overlay" de 40 Gms.m2., sometido a impregna-
cibén por las metodos ya indicados.,

Obtenidos los elementos componentes del
proceso, es decir las chapas de madsra noble tra-
tadas, los papeles de compensacidn u otros ele-
mentos decorativos y el "overlay", se procede -
guidamente a su acoplamiento sobres las superficies
de los-nucleus a emplear, para su ulterior pren-~
sado,

Para ello se dispons una prensashidradlica
de platos calisntes, capaz de alcanzar presiones
comprendidas entre los 2 y los 20 Kg. cm2., regu-
landoss la presion de acuerdo con la supsrficie
a prensar, y se colocan entre ambos platas una
agrupacion compuesta de : en el caso de revesti-
mientos dobles con madera, un nucleo soparte aplis
cando a ambas caras una chapa de madera tratada

y un "overlay". En el caso de revestimientos sen-

sola chapa de madera tratada y un "overlay" sobre

la madera y por el reverso p. ej. uno, a mas pa-
peles Krafft o chapas de madera debidamente impreg-
nadas a eﬁectoé de compensacién y en evitacidén de
alabeos. Este grupo es entonces sometido simulta-

neamente a la temperatura de moldeo, preferente-

mente comprendida entre los 30 y los 160 2 C. man-
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teniendose bajo presidén por un fiampo de 30 a 120
segundos a partir del cierre de la prensa, en lo
que s8 empleara una presidn comprendida entre
2-20 Kg. cm2. segun la dimensidn de los ndcleos.

Las operaciocnes complementarias ss refierer
al encuadradoc de los tableros tratados,

Los achbados en superficie pueden ser bri-
llantes, satinados o mates,

En el caso de los acabados brillantes, los
moldeos se efectuan directamente sobre las placas
de cromado brillante de la prensa y para obtener
los acabados satinados o mates, se interponsn pa-
peles siliconados de distintos grades o cualquier
otro metodo conocida, intercalando estos entre la;
superficies de moldec de los platos y el grupo a
prensar, a fin de eliminar la accidn directa del
brillo de los mismos.

Descritas suficientemente las caracteristi-

cas fundamentales del processc a qué s8 reéiera
esta Patente de Invencidn, se hace-constar que, en
8l mismo, se podran introducip todas aquellas mo-
dificaciones que la exparienci;, la préctica y la
técnica pudieran aconsejar, siempre que con'ellas
no se cambie, alters o modifique su idea funda-

mental que 8s la que se resume Yy concreta en la

siguientes
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Se declaran de novedad y propiedad para

todo el territorio nacional, las siguientes:

REIVINDICACIONES

12 Un poceso para sl mejoramisnto de superficies

na

38

de madera que ée caracteriza en que una vez li
jadas y exentas de polve las placas de madera,
se juntan mediante una juntadora de chapas de
hilo de pldstico hasta lograr las dimensionas
adecuadas, prccediandése seguidamente a la
impregnacidn de tales chapas en un bafic de re-
sina preparada, seguida de un ulterior secaje,
solidarizandose la placa asi preparada a un
sagporte adscuado, por tratamiento simultaneo
de presidén y calor,

Un proceso para el mejoramiento de supsrficiss
de maderg segun la reivindicacidn anterior que
se caracteriza tambien, sn que la resina pre-
parada esta compuesta por melamina y formol en
solucidn acuosa hasta una concentracidn de so-
lidos cemprendida entre el 60 y el 70%, con

adicidn ds un catalizador, tal como compuestos

. de acidos organicos e inorganicos, cloruro

aménico para activar la polimerizacidn previa
y urea libre para svitar el "taking".

Un proceso para sl mejoramiento de superficies

¥
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de madera segun las reivindicaciones anteriores
que se caracteriza tambisn en que la impregna-
cidén se realiza, prefarentemente. por inmersidn
de las placas de madera previamente sujeta en
un soporte, dentro de un bafio que contiene a
la resina preparada, efsctuandose esta opera-

s 7/ : 2 » T4 »
cion a presidon atmosferica o a presidn inferior

a ella, en cuyo caso el bafio es cerrade hermé=

~ ticamente.

it ]

He

Un proceso para el mejoramiento de superficiee
de madera segun las reivindicaciones anteriares
que se caracteriza tambien en que sl secado de
las chapas impregnadas se produce en un tdnel
con circulacidn forzada de aire a “temperatura
de aproximadamente los 100 ¢ C,

Un proceso para el mejoramiento de supserficies
de madera segﬁn la reivinaicacién anterior qus
ss caracteriza tambien‘en gue la fijacidn de la
placa impregnada sobre cualquier soports, ss
produ;e mediange prensa de platos cromados y
calientes, a presiones que oscilan entre los

2 y los 20 Kg. por centimetro cuadrade, inter-
ponierido, en su caso, entre los platos y la
placa papel siliconado o similar.

Un proceso para el mejoramisnto de superficies

de madera segun las reivindicaciones anteriores
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que s8¢ caracteriza tambien, en que como elemen-

" tos de compensacidn se utiliza papel Kraftt

- previamente impregnado segun las reivindica-

78

ciones tercera y cuarta y como elemento de aca-
bado se utiliza un overlay tambien impregnado
segun las mismas reivindicaciones tercera y
cuarta,
"UN PROCESD PARA EL MEJORAMIENTO DE SUPERFICIES
DE MADERA"

Todo ello tal y como ha quedado descrito
y reivindicado en la presente memoria que r:‘cms-J
ta de 15 hojas foliadas y mecanografiadas por
una sola de sus caras y un juego de planes gie

la ilustra,

Madrit; 4~dg Marzo de 1,971
PASCUAL CIVANTO
P o 2
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