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PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR LAMINADOS DE ALTA
PRESION QUE TIENE UNA CONFIGURACION SUPERFICIAL
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La presente invendi%n sa raéiere al campo
de los laminados de alta pres;Q%;y, en partlcular,
ge refiere a un procedimkento pars producir lamine-
dos de slta presidén que tienen una configurscidén su-

5e perficial tridimensional que duplica exactamente la
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apariencia y/o las caracteristicas tridimensionales de la su-
perficie de un modelo, por ejemplo la superficie de la mpde-
ra natural, que tiene tales caracteristicas.

En la tecnologfa anterior se conocen diversos procedi-
mientos para la produccién de laminados de alta presibn cu-
yos procedimientos se han puesto en préctica desde hace mu-
chos afios. En términos generales, 10s laminados de alta pre
gibn comprenden "emparedado" de una pluralidad de capas de
papel impregnadas de resina que s consolidacién de lasz capas
y la curaciém de la resina tiene lugar normalmente g presio-
nes del orden de 35,15 a 112,49 Kg/om’ y temperaturas del or
den de 110°c y 163,300. con mayor preferencia, 10s laminadog
se consolidan a temperaturas del or&en-de,129,4oc a 151,600'
¥ @ una presifm del orden de 56,24 kg/cm2 a 84,36 kg/cmz, y
estas temperaturas y presiones se mantienen por periddds - de
15 a 90 minutos para efectuar la conversibém de la resina a
un material gbélido termoendurecible. Las presiomes se apli-|
oan premsando las capas de papel entre placas de presicn
apropiadas. Los laminados son extremadamente duros, durade-
ros y atractivos y encuentran utilidad en la construccibn
de tableros para mesas, tableros de eseritorios, tableros
de mogtradores, revestimientos de paredes tabiques, divisow
rios, muebles en general,.puertas, etc.

A pesar de que el gspesor de cada laminado se puede
egtar determinado libremente por el mimero de capas de papel
impregnado colocadas en la fila o paquete, los laminados de
alta presibn tienen tradicionalmente un espesor de aproxima-
damente 1,5%mm. El1 producto comercial normal comprende una
hoja superior, o sobre capa, que comprende un papel alfacelu

16sico que tiene un peso por resma de aproximasdamente 13,15




5.

10.

15.

20.

254

30

-3~

Kgo El papel alfacelulbsico se impregna tradicionalmente con
una solucibn acuosa de condensado de lamina-formeldehido que
se aplica a la hoja, se seca y se cura parciglmente a su esta.
dio B en un horno de aire caliente. Ia hoja de sobre capa se
impregna normalmente con una cantidad de resina que comprende
del 30 al 70% en peso de la hoja impregnada y, de un modo més
particular, con una cantidad de resina que comprende del 40
al 60% del peso de la misma. Estas hojas de sobrecapa, segin

saben los expertos en la materia, pueden volverse transparen-

tes durante el calentamiento y curacifm finales y con frecuen+ .
cia se incluyen en el laminado con el fin de proteger la ho-
ja impresa, que en general es la hoja siguiente adyacente en
el leminado, para evitar su deterioro,

En la prédctica tradicionagl, la segunda hoja o rlancha
en el laminado es una hoja impresa que frecuentemente es una
hoja alfacelulésica llena de pigmento gque tiene un peso por
resma del -orden de aproximadamente 29,48 a 59,74 Kg. Esia ho-
ja suele imprimirse com un dibujo decorativo o bien »nuede ser
de un color sb6lido. En cualquier caso, cuando una hoja de so-
brecapa se Vuelve transparente durante la comsolidacidn del
laminado, aparecerin visibles las marcas o coloracién de la
hoja impresa. La hoja impresa se suele impregnar de un modo
més general con una resina de melamina-formaldehido que @ sgi-
milar por naturaleza al sistema de melamina~formaldehfdo con
el que se impregna la hoja de sobrecapa, y se incluye también
una centidad similar de resina.

A pesar de que los sistemas de resina utilizados para
impregnar la hoja de gobrecapa y la hoja impresa se han des-
orito como condensado de melamina-formaldehido, se observaré
que la tecnologia anterior conoce otros muchos sistemas y, a
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pesar de que los sistemas de melamina-formaldehido son proba-
blemente los més comunes, la exigencia principal del sistema
resinoso en estas hojas es que éste sea 10 que se conoce comoj .
unag resina noble en esta rama de la industria. § sea, el sis-
tema resinoso deberd ser virtualmente incoloro cuando se en-
durece y deberé tener précticamente el mismo indice refracta-|
rio que la alfacelulosa en la sobrecapa para que la colora-
cibn de la hoja impresa sea completamente visible y no se vea
alterada por la resina termoendurecible,Otras resinas nobles
comprenden urea-formaldehidos, tioures-formaldehidos, amino-
triazina, poliésteres, insaturados y epoxis. El arte de dichas|
resinas nobles estéd altamente desarrollado y es inmmecesario
decir gue existen muchas de dichas resinas bien conocldas
para 1los expertos en la materia.

Una puralidad de hojas de nicleo se colocan dehajo de
la hoja impresa en cada laminado. Estas hojas de micleo com-
prenden en general un papel kraft que tiene un peso por res-
ma del orden de aproximadamente 18,14 a 61,22kg. Lag hojas del
nicleo gse impregnan con una solucién de condensado de fenol-
formaldehido y las hojas se secan y el sistema resinoso se
cura parcialmente a su estadio B en un horno de aire caliente.
Seglin se sabe en esta rama de la industria los sistemas resi-
nogos utilizados tradicionalmente en la tecnologia de los la-
minados de alta presifn son aquellos que pueden existir en
un "egtadio B", donde son termoplésticos y fluirén por calor
¥y presifén durante el procedimiento de laminacibn, y un "egta-
dio C" de termoendurecimiento que se ovtiens por aplicacidn
de calor y presibn. Estas hojas del nticleo comprenden de una
forma tradicional aproximadamente del 25 al 35% en peso de

resina basado en el peso total del papel impregnado,
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| impreso contra placas de acero con marcas punteadoras estam-

Una de las cosas que se han buscado en esta rama de la
industria durante un periodo de tiempo extremadamente largo
es un laminado decorativo de alta presifn que simule de una
fdrma real la madera netural. En un esfuerzo para obtener un
producto comercial, se han utilizado diversas hojas impresas
con un dibunjo de grano de madera., Estos laminados se han abas-
tecido a la industria de la ebanisteria en una gama ds acabe-
dos de brillo a satinado, texturizado y veludillo. Cada aca-
bado ha dado una spariencia mis aspera y més parecida a la
madera al laminado que los laminados anteriores. Estoe acaba-
dos se producen en genersl, segin se sabe en esta rama de la
industria incluyendo una hoja separadora provista de vna su-
perficie texturizada encarada al laminado, en la prensa. Ade-
mis, se ha congeguido un realismo adicional afiadiendo marcas
de deterioro a la hoja impresa.

En el transcurso de log afios se han realizado aotros
esfuerzos para obtener un efecto tridimensiongl gue gimulada
la madera prensando un papel con grano de madera previumente

padas en las mismgs, o contra placas laminadas fenblicas
hechas a partir de dichas placas de acero. En términos genera
les, los resultados no han sido satisfactorios debido a la

incapacidad de registrar el detalle del grano tridimensional
caséndolo con el grano ya impreso en el papel. Otro procedi-
niento de la tecnologia anterior para conseguir dicho efecto

tridimensional comprende la operacién de marcar el laminado

acabado con rodillos de acero egtampados. De nuevo, el problg
ma de hacer coineidir las identaciones con el detalle de gra-
no impresoc aparece con éste procedimiento, pero ademds surge
el problema de que se fractura la superficie protectora de
malamina del laminasdo por la accibén del rodillo de acero.
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El procedimiento descrito en la patente EE.UU. ndmero
3.311.520 de Michaelson et al se aproxima més que cualquiera
de los procedimientos de la tecnologia anterior a la obten-
eidn de reproducciones precisas de superficies tridimensiona-
les. El procedimiento de Michaelson et al comprende premsar
una pila o paquete de papel de laminacidn impregnado de resi-
na contra una hoja productora de dibujo y se sugiere «l uso
de una chapa de madera como dibujo. Una membrana 0 c¢apa sepa-
radora hechs de lémina de aluminio, papel impregnade ée sile-
cona o papel impregnado de politetrafluorotileno, se coloca
entre la pila o paquete de hojas impregnadas de resina y el
dibujo y se aplica calor y presifn para forzar la pila 0 pe~
quete de hojas impregnadas de resina contra el elemerto sepa-
rador en el modelo y hacer que las resinas en las hojas de
la pila o paquete se vuelvan termoendurecibles. En priner lu-|
gar, dicho procedimiento destruye inevitablemente un modelo
de madera. Ademés, dichas hojas separadoras no pueden confor-
marse a la configuracidén de los diminutos detalles tridimen-

sionales de las superficie de un modelo de madera. Por lo tan

T

t0 las marcas y otras identaciones en la superficie de la ma-

dera tienden a quedar cubiertas por un puente de la hoja sepa
radora y muchas de las identaciones se pierden completamente
mientras que otras carecen de profundidad y tienen sue cantos
redondeados. Por consiguiente, el sistema resinoso del lami-
nado ho podra conformarse a la configuracién tridimensional

de la superficie de la madera puesto que la hoja separadora

evita que la resina penetre en los poros y otras indentacio-
nes suficientemente para conformarse en una configuracién con
pletamente complementaria. Este inconveniente de la patente
de Michaelson et al se describe en la patente de Scher et al |
UeSe 3.723,220 én la columna, 2, lineas 59-T2.
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Otras patentes que revelan el estado de la tecnologla
anterior con respecto al presente invento son Michaelson et
al U.S. nimero 3.303,081 Grosheim et al, U.S. 3.373.068 y Ha-

le et al U.S. 3045404570
El principal objeto del presente invento es proporcio

nar un procedimiento para producir laminados de alta presifn
que tienen una configuracibn superficial tridimensiousl que
duplica de una forma regl y precisa las caracteristicas tri-
dimensionales de una superficie de madera natural. Este oObje-
t0 se consigue mediante el empleo de un procedimiento por el
cufl se obtiene una placa de pregifn de molde que tiene una
superficie de prensado con una configuracibn tridimensional
que es el negativo exacto de la configurscifén de la superfi-
cie de la madera natural directemente desde un modelo de ma-
dera sin el empleo de una hoja separadora entre los mismos,
Segin el procedimiento del presente invento, ura capa
continua de un material de desmoldeo se fHrman insitu sobre
la superficie de prensado del molde, Una pila 0 paquete que
comprende una pluralidad de hojas fibrosas impregnadas con
una resina termoendurecible se prepara y se prensa entre la
superficie de prensado tridimensional de molde que lleva so-
bre s{ una capa de material de desmoldec y la superficie
de prensado de una segunda placa de presién, mientras qué
se aplica simulténeamente calor a la pila o paguete para efeg
tuar la curacibn de la resina termmoendurecible impregnada
en las hojas para formar de éste modo a partir de la pila
0 paquete de hojas, un laminado de alta presibn que.tiene
una superficie con una configuracién tridimensional gque du~
plica de una forma realista la superficie natural de la ma-

deras
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De un modo mis especial, el presente invento comprende
un procedimiento para la produccibdn de dicho molde gue s ca~
racteriza porque como primera etapa, una capa continua dé
agente separador, por ejemplo una cera, se forma insitu sobre
la superficie de una madera natural. Después, la superficie
se recubre con una composicibn de resina ligquida, por ejemplo
una composicibén de resina epoxfidica, capaz de experimentar
retienlacién para formar un s6lido., La composicién de resina
liquida tiene una viscosidad suficienfemente baja en las con
diciones reinantes para fluir en las depresiones de la super-
ficie de la madera y adoptar una forma complementaria con re
pecto a esta dWltima. La composicibén resinosa se somete a re—
ticwlacibn y, por lo tanto, se vuelve s6lida, al par que con-
perva dicha forma complementaria presentando por 1o tanto
la caja de molde gue tendrd por 1o tanbto una superficis con
una configuracibn tridimensional que el negativo exacto de
la configuracidn de la superficie natural de la madera.

En un sentido més amplio, el procedimiento del presented
invento puede utilizarse para producir laminados con una su-
perficie de configuracibn tridimensional que tiene la apari-
éncia idéntica y/o que es el duplicado exacto de las caracte-
fisticas tridimensionaleg de cualquiera superficie de un mo-
delo que tenga tales caracteristicas.

La figura 1 es una vista en perspectiva de un modelq
con una superficie de madera natural que tiene una configu-
racién tridimensional duplicada de una forma realista por
¢) procedimiento del preszente invento,

La figura 2 es una vigta en perspectiva del modelo
de la madera de la figura 1 alrededor del cual se han constryi

do paredes que presentan digues para el liquido.
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La figura 3 es una vista en perspectiva de una caja de
molde producida a partir del modelo de la figura 1, ¥ que tie
ne una superficie de prensado con una configuracién tridimen~
gional que es el negativo de la configuracién de la superfi-
cie de la maderag del modelo.

La figura 4 es una vista esquemédtica que ilustra la
manera en que se forma una matriz positiva a partir écl mol-
de de la figura 3.

Ia figury 4a es una vista en perspectiva de une matri
pogitiva producida segin la figura 4,

Ia figura 5 es una vista esquemética que ilustra la
manera en gque se produce una placa lamina fenblica a partir
de la matriz fenblica de la figura 4a.

La figura 5a eg una vista en perspectiva de una placa
fen6lica producida segin la figura 5.

La figura 6 es una vista esgquemética que ilusira la
manera en que ge fabrican productos de tableros acabadcs uti-
lizando la placa fenblica de la figurab; y

La figura 6a es una vista en perspectiva de un produ-
cto de tablero acabado obtenido segin la figura 6.

El presente invento proporciona un procedimiento
pare producir un laminado de alta presifm que tiene una con-
figuracibn superficial tridimensional que duplica de una ford
ma reglista la apariencia y/o las caracteristicas superficia
les y dimensionales de una superficie que tiene tales carac-
teristicas. En particular, el invento proporciona un procedi-
miento para producir un laminado de alta presibn que tiene
una configuracibn superficial que duplica de una forma rea-
lista una superficie de madera natural, como puede ser la sut

perficie 10 del modelo de madera 12 ilustrada en la figura 1
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En términos generales, el modelo de madera 12 puede comprendel
una parte de base 14 cubierta por una chapa de madera 15 cuya|
superficie 10 posee undibujo natural que se ha elegido por su

valor estético. Segin se ilustra, la chapa de madera 16 puede ‘
5e comprender partes 16A y 16B que se ponen a tope en una Juntu-

ra 16C para presentar una apariencia atractiva. A este respec
to, 108 expertos en la materia éomprenderén que la chapa 16
podria comprender igualmente una chapa simple sin dividir; no
obstante, no es infrecuente en ésta rama de la industria cregpr
10. dibujos poniendo a tope partes separadas de chapa de nadera
segln se ilustrt en la figura 1. ‘

El modelo ilustrado en la figura 1, se construye uti-
lizando técnicas bien conocidas, medientes las cuales la cha-
pa 16 se encola al substrato 14. Después, la superficie supe-
15. | rior 10 de la chapa de madera 16 puede lijarse y cepillarse
ligeramente con un cepillo de alambre para eliminar puarticu-
las de madera de los poros e indentaciones de la superficie
10. La superficie 10 se puede barrer con aire comprimido pa-
ra ssegurar la eliminacibn de todas las particulas diminutas
20. | de madera de las indentaciones de la superficie 10.

Despubs que la superficie se ha preparado segin se ha
indicado anteriormente, esta se puede ingpeccionar para ha-
llar rebajes produndos gque esborbardn la separacibn del mol-

de que se produce a partir del modelo de madera. Si se obser-

254 van dichos rebajos, estos se pueden eliminar a mano o con un
pequefio cortaplumas.
g}n pronto como la superficie se ha inspeccionado

apropiadamente y se ha alterado con minuciosidad si fuera ne

cesario, se forma insitu una capa continua de un agente se-

30o| parador sobre la superficie 10. Existe una cierta variedad
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de materiales peliculigenos en forma de 1iquido o pasta que
podrian servir como agente geparador para aplicarse a la su-
porficie 10 del modelo 12, incluyendo sileconas, fluorcarbu-
ros, fluortelémeros, ceras de pulverizacibn y ceras en pasta.
No obstante, se ha averiguado que las ceras en pasta dan re-
sultados particularmente conveniente en 10 que se refiere

al presente invento y, de un modo afn mds particular, las ce-
rag en pasta que comprenden cera de carnauba o gimilar como
ingrediente principal han demostrado ser de preferencia parti
cular. Las ceras en pasta del tipo preferible para ¢l presen-
te invento son bien conocidas por los expertos en la materis
¥, simplemente a titulo de ejemplo, una composicién dada po-
dria comprender-6 partes en peso de cera de aveja, 16 partes
en peso de ceresina, 27 partes en peso de cera de carnauba 8
partes en peso de cera de montan, 69 partes en peso de alco-
holes de nacta o minerales,l0 partes en peso de terpentina, ﬂ
tres partes de peso de aceite de pino. Otra cera en pasta

que podria utilizarse para éste invento comprends: 20 partes
en peso de cera de carnauba, 30 partes en peso de cera de avg

Jas, 30 partes en peso de cera del Japbm, 60 partes en peso

composicidn podria comprender: 60 partes en peso de cera de
carnauba, 60 partes en peso de terpentina, dos partes en pe-
80 de &cido esteérico,lé partes en peso de estearato de tri-
doxietileno y 62 partes en peso de agua. En general, las ce-
ras como la cera de carnauba, la cera de candelilla, ceras

de parafina, ceras de avejas, ceras microcristalina, etec,se-|
ria Gtiles con ¢l presente invento si se afiaden los disolvend
tes y extendedores apropiados para obtener una pasta exten-

gsible de la misma, en consonancia con la experiencia y habi-

lidad de los operarios en esta rama de la industria. A este
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respecto, las ceras preferibles tienen un punto de fusibn del

0
orden de aproximadamente 50 a 12000,

La cera en pasta se aplica a mano sobre toda la exten-|.

gi6n de la superficie 10 y el exceso se puede quitar frotan-
do con una bayeta seca y limpia. Entonces el modelo se puede

calentar a una temperatura ligeramente a la sﬁperior a la tem-

peratura del ambiente utilizando una pistola de aire caliente
ungecador del cabello o un soplete de propano, o cualguier

instrumento similar. Esta operacibén se realiza con ei fin de
abrir los poros de la madera y el detalle del grano y para

fundir la cera suficientemente de forma que esta recubra com-
pletamente la superficie interiores de cada poro de la maderas
Después de éalentarla, la superficie encerada se puede frotar
con una bayeta sugve hasta que la cera comienza ha dar brillo,

Después se puede aplicar una segunda capa de cera en

pasta a mano, limpi4ndose cualquier exceso y, de nuevo, la ce-<

ra se frota hasta dar brillo. De un modo similar, se puede
aplicer una tercera capa de cera & la superficie y frotarse.
De preferencia, se aplica una cuarta capa de pasta muy ligerad
mente a la superficie 10 y se limpia el exceso frotando. No
obastante, en éste caso se ha averiguado que esta cuarta capa
no debe pulirse porque tiene una mejor capacidad para evitar
el desprendimiento esponténeo de gas durante la produccién
del molde si la cera se deja sin pulir.

Después que se ha formado insitu la capa continuade
agente separador de cera sobre la superficie 10, se construye
un dique 18 alrededor del modelo 12 segiin se ilustra en la
figura 2. El dique 18 comprende cuatro paredes de madera 184,
18B,18C. y 18D que se pueden unir al modelo 1? y entre si por

cualquier medio apropiado por ejemplo clavéndolas, encoléndols
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o atormilléndolas. La finalidad del dique 18, lbégicamente,es
contener una cantidad de material liquido que se vierte sobre
la superficie 10. Después que se ha construido el dique 18

alrededor del modelo 12, segin se ilustra en la figura 2, se
elige un sistema de resina liquida apropiado que pueda expe-
rimentar reticulacién para fomar un sblido. Los expertos en
la materia conocen mucho de dichos sistemas cuyos sistemas

comprenden en general dos partes que cada una permanece de

una forma individual indifeninamente como un liquidc; no obs-
tante, cuando lag dos partes se mezclan entre si, comienza
una reaccibn reticulacién y finalmente toda la mezcla se vuel

ve sblida. Eb 1o que serefiere a este invento cualquiery de dj
chos sistemas seria apropiado en tanto que la composicién de
resina 1liquida, después de haberse mezclado las dos nartes
entre si, tengan una viscosidad suficientemente baje en las
condiciones reinantes para fluir enlas depresiones de la su-
perficie de la madera y adoptar una forma complementaria con
respecto a esta Ultima, Estd perfectamente deniro de la capa-
cided y conocimiento de 10s operarios en egta rama de la in-
dugtria el ajustar la viscosidad de estos sistemas y pare
una muestra dada de madera podria ser necesario un cierto tan-
teo hasta obtener log resulbtados deseados. Por ejemplo, pudi
ra ser conveniente calentar la composicibn ligeramente des- 7
pués de haberse mezclado 1os dos componentes para reducir
su vigcosidad apropiadamente. Como es 16gico, y segin compren-
derén los expertos en la materia, las reacciones de reticu-
lacibn en cuestibn son normslmente exotérmicas y la velocidad
de la reaccibn aumenta normalmente Ql aunentar la tempefatu-
ra. Por consiguiente, si se emplea una elevacibén de la tempe-
ratura para reducir la viscosidad, el régimen de solidifi-

cacibn aumentard correspondientemente. Asi, el término "cone



5.

10,

15.

20,

25,

30.

- 14 -

diciones reinantes", significa la temperatura a la que la com-
posicibn se ha calentedo por medio extemos y/o la temperatu-|
ra que se obtiene en la composicibn en virtud de la reaccién
exotérmica que tiene lugar. Asi mismo, es conveniente que.

exista una temperatura suficientemente elevada en lz compogi~

cibn, bien en virtud de un calentamiento previo o por la reag
ciones exotérmicas, para fundir el agenté separador que se 7
aplicado a la superficie 10, con el fin de teﬁer la seguridzz
de que la presencia del agente separador no estorbe ia capa-
cidad de la composicibn resinosa para llemnar cada poro, hen-
didura, grano, u otras indentaciones en la superficie 10.Se-
gin comprenderén manifiestamente los expertos en la qéteria
La Unica limitacibn sobre la temperatura superior consegui-
da durante la reaccibén exotérmica es que la temperatura sea
suficientemente baja para evitar la destruccibén del modelo.
De nuevo, queda perfectamente dentro de los conocimientos
del operario en esta rama de la industria que es elegir un
sistema que tenga una temperatura de reaceidn méxima gpropia-
da en las condiciones empleadas,

Una composicién resinosa particularmente Wtil, para las
finalidades del presente invento, consiste en las partes A
¥ B, cada una de las cuales por si sola puede permanecer in-
definidamente como un lfquido. La parte A, comprende 100
partes en peso de &ter diglicidflico de difenol A,6,5 partes
en pesO de resorfinol2,5 partes en peéo de negro de humo, y
10,0 partes en peso de un material de relleno de alumina
que tenga un tamafio de malla de 325, La parte B del sistema
resinoso preferible comprende 60,0 partes en peso de metal-
fenilendiamina, 40,0 partes en pego de metilenismina, 2,0
partes en peso de difenol A, y 18,0 partes en peso de trieti
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lentetramina,

Ia reaccibn entre las partes A y B comenzarin inmediata~-
mente cuando estos materiales se pongan en contacto entre si
¥, por consiguiente, estos no deberé mezclarse hasta que lle-
gue el momento en que se utilice el material. Asi, las partes
A y B no deberén mezclarse hasta despues de haberse ensambla-
do el dique 18, ilustrado en la figura 2 alrededor del modelo
12.Entonces, 100 partes en peso de la composicibn A, que tie-
ne una densidad relativa de aproximadamente 1,7 ,se mezclan

con 8 partes en peso de parte B que tiene una densided relati.
va de aproximadamente 1,16, La densidad relativa de la compo
gicibn total después de la mezcla es de aproximademente 1,65,
Antes de la mezela, la parte A tiene una viscosidad de 70,000

centlpoises a 25 C, mientras que la parte B tiene una viscosi
dad de 10,000 centipoiges a la mismg temperatura. Despubs
de la mezela, la composicién de laresina tiene una viscogided
de aproximadamente 42,000 centipoises a 2500. Segiin se ha men
c¢ionado anteriormente, la viscogidad general de la compogicitn
de resina mezclada se puede reducir notablemente calentando
la mezcla o calentando las partes A y B por separado antes de
mezclarlas. No obstante, segin se ha indicado anteriormente
la vida util de la mezcla se reduce notablemente por un awmen-
t0 en la temperatura, y a titulo de ejemplo, un cubo de 85 grg
mog del material tiene una vida Util de aproximadamente 4
horas a 2500 y una vida Util de tan s0lo 20 minutos a 100°C
A este respecto, los expertos en la materia comprenderén que
la vida dtil de ésta compogsiciones depende del espesor de la
de la pieza moldeada, la temperatura y a veces el procedimien

$0 saguido para la mezclas
El material de preferencia descrito anteriormente tiene
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ung dureza Shore D de 92 2 176,600 después una curacién térmi-
ca total. Ademés, se ha averiguado que una capa de 12,7 mm de
espesor de la composieién de preferencia gelificard a una tem< -
peratura de aproximadamente 2500 en unas 8 horas y, despuéé,
para curar térmicamente el material de una forma completa, es-
te ge puede mantener a una temperatura de 121,100 por espacio
de 2 horas y durante otras dos horas a 176,606. Si no se ha o}
tenido una dureza suficiente después del tratamiento térmico
anterior, el molde puede mantenerse a una temperatura de apro-
ximadamente 232°C durante otras dos horas.

Con relacidn més especifica al presente invento, se
ha averiguado que cada vna de las partes A y B puede calentar+
se apropiadamente a 48,8°C antes de la mezcla para obtenerse
resultados convenientes. Se afiaden 8 partes en peso de la pard
te B a 100 partes en peso de la parte A y la composicibén se

mezgcla lentamente en las condiciones necesarigs para gue no se

entonces lentamente sobre una parte de la superficie y se deja
que cubra lentamente toda la superficie 10, Tan pronio como s

ha cubierto toda la superficle, ¢l molde ge llena haghia la pai
te superior del dique 18 de forma que se obtenga un espesor
total de aproximadamente 6,35 a 12,7 mm. Al cabo de aproximadL

mente 8 horas la composicién resinosa deberd haberse endurecif
do hasta un punto en que bsta presente un s6lido flexible, En
este caso igualmente se puede recurrir gl método de tanteos

porque el critério para quitar la pieza moldeada del molde es
que la pieza moldeada de resina epoxidica sea suficientemente
flexible para que se separe de la superficie 10 sin saltarse,

resquebrajarse o fisurarse. No obstante, la resina epoxfidica

debe endurecerse hasta el punto en que la pieza moldeada sea
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s6lida y sus dimensiones sean virtualmente esgtables.

En este punto, la pieza moldeada de resina epoxidica
se separa de la superficie 10 y se tiende sobre una superficie
plana con su superficie que tiene la configuracién tridimensig
nal, que es el negativo de la configuracidén de la superficie
10, encarada hacia arriba. ILa pieza moldeada de resina epoxi-
dica deberd dejarse endurecer a la temperatura del ambiente
por espacio de aproximadamente 2 horas. La pieza moldeada se
coloca entonces en un horno donde la temperatura se mentiene
a aproximadamente 121,100 por espacio de dog horas y después
se eleva & 176,600 y esta Wltime temperagtura se mantiene por
espacio de otras 2 horas, Despubds de dicho tratamiento térmico,
la pieza moldeada de resina epoxidica, que puede considerarse
como un molde, se sgea del horno y se deja enfriar e la temped
ratura del ambiente. Despubs de enfriarse, el molde se puede
lavar ligeramente con un disolvente desengrasante con el fin
de eliminar cualquier cera en pasta que se hubiera trasladado
desde la superficie 10 hasgta el molde. Después de lavada, la
superficie del molde se puede secar frotandola. El mclde prody

T

¢ldo segin los procedimientos descritos anteriormente ze ilus«

20.
La manera en que el molde 20 se utiliza para producir

una matriz fenblica con una superficie de configuracién tridi-
mensional que duplica las caracteristicas tridimensionales de
1la superficie 10 se ilustra en la figura 4. Antes de que el

molde 20 se utilice para el proceso de elaboracién iiustrado
en la figura 4, la superficie 22 que tiene una configuracibn
tridimensional que es el negativo de la configuracitn tridimen

sional que e6s el negativo de la configuracién de la superfici?
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deo que se forma in situ sobre la superficie 22, El material
de desmoldeo deberd tener las caracteristicas necesarias para
que pueda aplicarse a la superficie 22 en una solucién o dis~
Persibn, por 1o que una capa del material se foymars in situ
gobre la superficie 22 y se conformard idénticamente a la con-
figurecién tridimensional de esta dltima. Ademés, en vista del
hecho de que el molde habré de someterse a temperaturas que al
canzarédn hasta 163,3°C durante el proceso de prensado, el mate
rial de desmoldeo deberd poder resistir dicha temperatura sin
descomposicién, Entre los materiales que pueden ubilicarse para
la formacibn in situ de una capa continua sobre la superficle
22 del molde 20 se encuentran 1los aceites de silgconay nmaterig
les de dimetilpoligiloxeno modificado o sin modificar, ceras
para pulverizacibn, ceras en pasta, etc. No obgtante, algunos
de estos materiales de desmoldeo tiemen uno o m4s imconvenien-
tes que tienden a estorbar su empleo en aplicaciones Industrig
les.
Por ejemplo, cuando se utilizan ciertos aceltez de si
leconoca como agente de desmoldeo, la matriz fenblica produci-
da a partir del molde no suele poderse utilizar sin tratamien-
to, por ejemplo lavado, efc para eliminar el material de sile~
cona de la superficie de la matriz fenblica u otro laminado
que tenga una superficie con una configuracion tridimensional
que duplique la superficie 10 del modelo de madera. Cuendo se
utilizen ciertas ceras para pulvérizacibn 0 en pagsta, se ha
averiguado frecuentemente que el producto debe lavarse de una
manera general y, ademis, se ha averiguado que el agente de
desmoldeo a veces se tiene que volver a aplicar sobre la supel
ficie del molde antes de cada Operacién de prensa.
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Un material disponible en mercado, de gran preferen~
cia, que puede utilizarse como material de desmoldeo, es un mé
terial con contenido de dimebtilpolisolixano conocido como Fred
kote 33, que se puede Obtener de la FPreKote Incorporation de
54 2,300N. Emerson Avenue, Indianapolis, Indiana 46218. E1l FreKo-
te 33 comprende aparentemente y de una forma aproximada 32, 5%
de 1,1,1- tricloroetano; 15,7% de cloruro de metileno; 12,1%
de percloroectileno; 32,9% de l,4~dioxano y 0,5 de un material
peliculigeno de dimetilpolisiloxano que contiene nitroégenoc. Eg
10, te material puede aplicarse a la superficie 22 del molde 20
pulverizando la solucifn directamente sobre las superficie 22
¥y dejando que se evaporen 1os disolventes para formgr de este
modo in situ una capa continua del material peliculfgeno SObrT
la superficie 22 del molde. La solucibn se pulveriza, 0 se apli
15: oa de otro modo a la superficle 22 hasta que toda la superfi-
cle se humedece con la solucién, La solucidn se seca entonces
el aire a la temperatursa del embiente por espacio de 30 minue-
tos 0, como variante, el molde al que la solucibn se ks aplicé

do puede calentarse por espacio de 15 minutos a una temperatu.
20, ra de 93,300. Segin se ha indicado anteriormente, la solucitén
se puede aplicar g la superficie 22 frotgndo con un paiio o po
pulverizacién y, convenientemente, se puede aplicar uua segun
da capa de la solucién a la superficie después de haberse sec
do la primera capa, para tener la seguridad de que no queden

" 25, freas de superficie 22 sin cubrir por el material peliculigeno,
Se ha averiguado que el molde gue tiene una capa contimua del
material peliculigeno de FreKote formado in situ sobfe la nig
ma puede utilizarse por lo menos en 34 operaciones de prensa

antes de que sea necesario volver a aplicar material de desmol

30. deo0,
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O0tros materiales de desmoldeo al menos parcialmente
apropiados comprenden aleohol polivinilico y acetato de celu~
losa; no obstante, se ha averiguado que estos materiales a ves-:
ces tienden a formar puenles en los poros, hendiduras y otras
marcas naturales, por lo que la pieza prensada no puede adop-
tarse siempre una forma completamente complementaria con res—|
pecto a la superficie del molde de resina epoxidica. También
se han probado pulverizaciones de fluorcarburo y de fluortelbs
mero pero estos materiales tienden a veces a producir un efec<
to de céscars de naranja sobre el producto acabado y frecuent
mente se tienen que volver a aplicar despubs de cada operaci&i
de prensa. .

El molde de resina epoxidica 20, que lleva una capa
continua de material de desmoldeo, que se ha formado in situ
sobre la superficie negativa 22 del mismo, se utiliza entonces
para formar un laminado de glta presifn que tiene una superfis

cie con una configuracibn tridimensional que duplicarlas caras

A%

o

teristicas tridimensionales de la superficie de madera natursa
10, Este procedimiento se ilutra esqueméticamente ern la figu-~
ra 4. Segin este procedimiento, una pila o paquete 24 que con
tiene una pluralidad de capas de papel kraft sin tratar se co
loca sobre una placa portadora de acero 27. El nimero de capap
del papel kraft sin tratar en la pila o paquete 24 es variablp
dependiendo de las condiciones de la placa portadora y de los
materigles disponibles, debiendose comprender que la finalidad
de 1la pila o paquete 24 & gervir como almohadilla para absor-
ver las desigualdades en la placa portadora 27, Se ha averigug
do que, seztin & presente invento se obtienen excelentes resul|
tados con 12 capas de papel kraft sin tratar de 44,90 kg. El
molde de resina epoxidica 20 se coloca sobre la almohadilla
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24 con su. superficie 22 encgrada haciz arriba. Logicamente, se
gin se ha indicado anteriommente, la superficie 22 se ha recu-
bierto con una capa continua de material de desmoldeo que se
forma in gitu sobre la superficie 22,

Segin comprenderén los expertos en la mgteria, se pue
de utilizar el papel kraft tratado para producir una construc-
clén conocida comunmente en la ‘tecnologia como "gostenedores"
en lugar de las capas de papel kraft sin tratar del paquete 24
Y 81 ge utilizan los "sogtenedores" en lugar de la almohgdilla

sin tratar 24, suele ser conveniente colocar una hoja =eparado;
rg entre los "gostenedores" y el molde 20.

En ocualquier caso, una sola capa de papel de sobreca—
pa impregnado de melamine-formaldehido 22 se coloca sobre la
superficie 22, Segiin se ha descrito anteriormente, con relaciébn
a la tecnologia anterior, la hoja 26 comprende preferitl.emente
una hoja de alfa-celulosa que tiene un peso por resma de @pro-
ximadamente 13,15 kg que se ha impregnado con una golucidn acu,
sa de condensado de melamina-formaldehido, secado y curado par|
clalmente en un horno de aire caliente., Ademés, segin compren-

| £>J

derén los expertos en la materia, la hoja 26 podria impregnar-
se con cualquier otro de los sistemas de resinas noblec indica
dos anteriormente,

Una hoja 28 de papel de grado para forar se coloca s0
bre la hoja 26, De nuevo, las caracteristicas de la hoja 28 se
han expuestos anteriormente con relacién a la tecnologfa ante~
rior y ésta hoja comprende preferiblemente un papel glfa~celu-
l6sico que tiene un peso por resma del orden de aproximadamene
te 29,48 a 59,74 kg. Esta hoja, como 1la hoja 26, se impregna

preferiblemente con una solucibn acuosa de un condensado de mﬁ
lemina~-formaldehide que se seca después y se cura parcialmente
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en un horno de aire caliente. Por otro lado, la hoja 2é S pPOo-
dria impregnar también con cualquiera de las otras resinas no-|
bles conocidas por los expertos en la materia. Con este fin,
€l molde 20 se utiliza preferiblemente para la produccién ée
placas matrices laminadas fenblicas y, a este:respecto, la nag-
turaleza del sistema resinoso en las hojas 26‘y 28 no es erity
ca porque la matrlz refinade fenélica acabada se utilizard so-
lamente en la produceién de placas fendlicas y no se utilizars
como producto gcabado., Por consiguiemte, el color que tenga ng
es importante.
Una pila o paquete 30 que comprende una pluralidad de
capas de papel impregnado de fenol-formaldehido se coloca so-
bré la hoja 28, La pila o paquete 30 comprende preferiblemente
6 capas de papel crepé que se hen impregnado con un condensadg
de fenol-formaldehido en estadio B. No obstante, segin compren
derén los expertos en la materia a la que se refiere este in-
vento, el mimero de capas de papel contenidas en el paquete o
pila 30 variaré seg\in fuera necesario para obtener el espesor
deseado. Ademés, el papel crepé es preferible para obtsner un
cierto grado de flexibilidad en la matriz laminada fer6lica
acabada, pudiendose utilizar el papel kraft en la pila o paqqg
te 30 para formarse una matriz fenblica més rigida. Se compren
derd, segin se ha sugerido anteriormente, que cuando el produg
to acabado del procedimiento ilustrado en la figura 4 sea una
matriz, las hojas 28 y 26 podrian omitirse enteramente; no obg
tente, se ha averiguado que cuando la hoja 26 contiene del 65
al 50% de la resina de melamina~formaldehido, tomendo como ba-
se el peso del papel antes de la impregnacibn, se oObtiene una

superficie rica en resina que puede dar la reproduccitn més

exacta de 10s més minimos detalles de la superficie 22 del mol
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de 20. No obgtante, cuando se utiliza un papel de forro de al-
facelulosa para la hoja 28, se reduce al minimo la produccién
de caracteristicas de "cédscaras de naranjas" en la superficie
de la matriz fenolica. E1 empleo de papel crepé en la pila o

paquete 30 da aspereza y una mayor vida Util a la matriz fené-
lica producida segin ¢l procedimiento ilustrado en la figura

4,
Un separador boca abajo 32 se coloca sobre la pila o

paguete 30 y un separador boca arriba 34 se coloca sobre el sg
parador 32, Entonces se coloca una plancha de acero inoxidable -

36 gobre el separador 34. Después una pila o paquete 38 que
comprende una pluralidad de capas de papel kraft sin tratar se
coloca sobre la placa 36 y una plancha de acero supericr 40 s¢
coloca sobre todo el conjunto. Las capas contenidas en la pilg
38 son preferiblemente hojas de papel kraft sin tratar idénti

cas a las contenidas o0 paquete 24 y, de nuevo, el mimoro de q%

pas se puede ajustar seglin sea necesario para compensar cual-
quier desigualdad en la superficie inferior de la plancha supg
rior 40.

Después de haberse completado todo el conjuato, 6ste
ge ¢0loca en una prensae normal de laminacién donde se a&plican
calor y presién, De preferencia, se aplicaré una presién de
84,36 kg por cm2 gobre la pila por espacio de unos 20 minutos
mientras que la temperatura se mantiene entre 126,6°G y 143,3C
Despuds se wtiliza un ciclo de enfriamiento para reducir la
temperatura del laminado a aproximadamente 68,3°G antes de sol

tarse la presién. A pesar de ser preferible las condiciones an

teriores, se han producido otras matrices fenblicas utilizandd
2
presiones de tan solo 63,27 kg/em y presiones que han llegadd

al alcenzar 101,64 Eg/cmz. Ademdg, los ciclos de curacibfn pue-
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den variar en amplias gamas de tiempos y tempergturas segin
comprenderdn los expertos en la materia a la que pertenece es
te invento.
Una matriz fenblica 42 que se produce segin el mé&tol
5e do expuesto anteriormente, se ilustra en la figura 4A. La su-
 perficie 44 de la matriz 42 tiene una configuracién tridimen-
slonal que duplica la superficie natural de la maders 10 del
modelo 12, A este respecto se comprenderd que, tebricsmente,
se podrian obtener productos acabados utilizendo el procedimi n
10s to ilustrado en la figura 4, directamente desde el molde de :za

gina epoxidica 20. No obstante, se ha averiguado que 1los mol-

des de resina epoxidica no pueden en general resistir las pre

siones y temperaturas utilizadas durante la operacitr de pren-

sa un nimero notable de ciclos y, por consiguiente, se ha ave

15; riguado que es conveniente emplear el molde de resina epoxidi-
ca 20 para obtener una pluralidad de matrices laminadas fenb-
licas positivas, 42 que, a su vez, se utiligan para producir

negativos laminados, y estos se utilizan para obtener produc-
to acabado,

20 Se puede producir placas fenblicas a partir de la ma
triz 42 con el método ilustrado en la figura 5. La superficle
44 de la matriz 42 se recubre preferiblemente con una capa con
tinua de un material de desmoldeo, que se forma in situ solre
la superficie 44, de la misma menera gue la capa continus de

25, material de desmoldeo se formd in situ sobre la superficie 22
del molde 20. Despubs, la matriz fenblica 42 se coloca sobre

la pila o paquete 24 de capas de papel kraft y, por turno, la
hoja 26, hoja 28, pila o paquete 30, separadores 32 y 34, plal
cha de acero inoxidable 36, pila o0 paquete de capas de papel

30 kraft sin tratar 38, y la plancha de acero superior 40 que se

1133
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colocan encima, Todo el conjunto se coloca entonces en una pr%g
sa y se aplican temperaturas y presion para obtener una plan-
cha fen6lica laminada 46 (vease la figura 5A) que tiene una su
perficie 48 con una configuracién tridimensional que es el ne-
gativo de la configuracibn de la superficie naturgl de la madg
ra 10 del modelo 12. A este respecto, la superficie 48 de la

plancha fenblica 46 es idémtica a la superficie 22 del molde

de resina epoxidica 20.
Se puede hacer una plancha de doble lado por el proe

dimiento indicado en la figura 5 reemplazando el separador 32
Por una hoja impregnada de melamina~formaldehido idéntica a 1
hoja 28, reemplazendo el separador 34 por una hoja de papel de
sobrecapa impregnado de melamine-formaldehido como la hoja 26
¥ reemplazando la plancha de acero inoxidable 36 por wna matriz
fenblica 42 que tenga sus superficies 44 encarazda hacia abajo.
La plancha 46 que tiene una superficie negativa 48
producida por el empleo de la matriz laminada 42, puede ubili~
zarse para elaborar productos de tableros ilusbtrados en la fi-
gura 6, El procedimiento ilustrado en la figura 6 es completa-
mente similar a los procedimientos de las figuras 4y 5 ¥ se
Utilizen los migmos nimeros de referencia para indicar elemens
tos correspomdientes. En este caso,lasuperficie negativa 48 de
la plancha fenblica 46 se recubre preferiblemente con una capg
de material de desmcldeo que se ha formado in situ sobre la s
perficie de la plancha. Al igual que con el material de desmo
deo aplicado al molde de resina epoxidica 20, el material de
desmoldeo preferido es el FreKote 33. De preferencia, ol mat
rial de deamoldeo se pulveriza sobre la superficie negativa 4
de la planchs fenblica 46, De hecho, en el caso de la plancha
fenblica de superficie negativa 46 y la matriz fen6lica de su
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perficie positiva 42, el material de moldeo preferible es el

nismo que se ha deserito anteriormente con relacién al molde

de resina femnblica, y el procedimiento para aplicarlo a la su|

perficie tridimensional es también idéntico al procedimiento
descrito con relacibn al molde 20.

Los tableros laminados producidos segin el procedi-
miento de la figura 6 se ilustran en la figura 6A donde estén
indicados por el nimero de referencia 50. Los tableros 50 tig
nen una gama de;espesores que depende del nimero de capas de
material impregnado de fenol-formaldehido contenido en el pa-
quete 0 pila 30. En lo que se refiere a la obltencién de wn pr
ducto de fablero acabado, el material del micleo del paquete
o la pila 30 puede ser papel kraft o papel crepé y el espesor
normal del tablero 50 puede ger del orden de 0,79 mm g 2,54mm

Una construceidén normal del producto del tablero acg
bado 50 seria una capa superior de material impregnado de me-
lamina~formgldehido, una segunda capa de papel de grado de fo
rro impregnado de melamina~formaldehido que presenta wn color
g6lido o un dibujo impreso, seguido de 3 a 10, o ain més ca-
pas, de un material de nicleo impregnado de fenol-formaldehi-
do, dependiendo del espesor deseado. Segin comprenderén 1os
expertos en la materia, el mimero de tableros que se pueden
prensar en una s0la operacifn de prensa estd determinado por
el tipo y espesor del laminado que se desee y estas especifi-
caciones pueden ser establecidas em lineas generales por caeda
laminador para su propia operacidn particular, dependiendo en
cierto modo, como es logico de la congtruccién de la prensa
que se utilige.

Segin se ilustra en la figura 64, el laminado 50 tie

LA

ne una superficie 52 con una configurgeibn tridimensional que
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duplica la superficie natural de la madera 10 del modelo 12,
De hecho, la superficie 52 del laminado 50 reproduce exactamqﬂ
te las caracteristicas naturales de la superficie 10 incluyen-
do el grano, poros, marcas de defectos, etc. Ademds, la super-
5 ficie 52 del laminado 50 se puede gcabar empleando materiales
normales y las téonicas utilizadas para el acabado de la made-
ra incluyendo tefiido y otros métodos de mejorar el color. Ade-
més, no golamente la superficie 52 semeja la superficie 10, sil
no que tiene el mismo tacto.

10. Segtin se ha mencionado snteriormente, la superficie
52 puede recibir acabado utilizandose 1los materiales y técni-
cas de acabado de la madera normales, Ademés, la superficie 52
no exige preparacién prévia antes de realizar un acabado. Ade-
nés, la superficie 52 es mucho més resisbtente al deterioro me-
154 cénico que la superficie 10 y, si se deteriora, se podria re-
parar précticamente de la misma manera que la madera natural
puede repararse en un artfculo acabado de mobiliario o similax,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del ixvento
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones enteriormente indicadas son sus-+
ceptibles de modificaclones de detalle en cuanto no alteren su
' 25, principio fundamental., Tembién se hace constar que el invento
corresponde a unas sollicitudes de patente presentadas en Nor-
teamerica con los nos, 403.612 de 4 de Octubre de 1973 ¥
450,182 de 11 de Marzo de 1974, acogiéndose por lo tanto a loy
beneficios que conceden 1los Convenios Internacionales en vi-

30. gor, siendo 1o que constituye la esencia del referido invento
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nal, que imita con fidelidad las caracteristicas tridimensio-
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¥y por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Espafia s0bre:FPROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR LAMINADOS DE ALTA PR%
SION QUE TIENE UNA CONFIGURACION SUPERFICIAL TRIDIMENSIONAL:
caracterizéndose por lo siguiente: : '
l.~- Procedimiento pars producir laminados de alta

rresifn que tiene una configuracién superficial tridimensio-

nagles de una superficie de madera natural, cuyo procedimiento
comprende: formar in situ una capa continua de agente de sepg
racifn sobre una superficie de madera natural que se desea du
plicar; cubrir la superficie que ftiene la capa de agente de
separacién. sobre la misma con una composicién de resina liqui
da capaz de experimentar reticulacién para formar un sélido,
cuya composicién de resina liquida tiene una viscosidad sufi-
cientemente baja en las condiciones dominantes para flvir en
las depresiones de la superficie y adoptar una forma comple-
mentaria, con respecto a este Ultima; hacer que la composicith
resinosa experimente reticulacidén y que se vuelva sblida por
lo tanto, mienitras que mantiene la forma complementaria, parag
presentar de este modo un molde que tiene una superficie con
una configuracitn tridimensional que es el negativo de la con
figuracibn de las superficie de madera natural; quitar el moll
de de la superficie de madera natural; formar in situ una ca-
ra continua de material de desmoldeo sobre la superficie nega
tiva del molde; formar una pila de una pluralidad de planchasg
fibrogas impregnadas con una resing termoendurecible; prensar
la pila de planchas entre la superficie negativa tridimensio-
nagl del molde provisto de la capa de material de desmoldeo y

la superficie de prensado de una placa de presibn mientras s¢

aplica simulténeamente calor a la pila para efectuar la cura-

\\
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ci6n de la resina termoendurecible impregnada en las planchas
u hojas y formar por 1o tanto de la pila de planchas u hojas,
un lamingdo de alta presifn que tieme una superficie con una
configuracibén tridimensional que duplica la superficie de ma—
dera natural; y separar la placa de presiin y el molde del 1lg|
minado de alta presién formado entre los mismos.

2.~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1, caracte

rizado porque el agente de separacibén es una cera, formandose

L]

la citada capa del mismo al aplicar la cera a la superficie d
la madera en forma de pasta, y frotarla para que se introduz-
ca en 1la superficie de la madera.

3¢~ Procedimiento segin la reivindicacion 1, caracter
rigado porque la capa de agente de separpcibm se forma sobre
la superficie de madera aplicando una solucibn del agente en
wn disolvente volatil para el mismo a la superficie de madera
y dejar después que se evapore el disolvente.

4o~ Procedimiento segtin la reivindicacibén 2, caract
rizado porque la capa de material de desmoldeo se forma sobéj
la citada superficie negativa del molde aplicando una soluw-

cibén del material en wn disolvente volatil para el mismo a 1

superficle negativa y dejando que se evapore el disolvente.
5~ Procedimiento segin la reivindicacibn 1, caract

rizado porque la composicién resinosa es un material epoxidi-

COa
6.~ Procedimiento segén la reivindicacidén 2, caractg

rizado porque la composicifén resinosa es un material epoxidi-

co,
Te= Procedimiento segin la reivindicacién 6, caracte

rizado porque el material epoxidico experimenta reaccibén exo

térmica durante la curaciénm y alcanza, por lo tanto, una tem<

e
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peratura suficientemente elevada para fundir dicha cera.

8.- frocedimiento segin la reivindicaciém 4, caractg
rizado porque la aplicacién de la solucibn comprende la fase
de pulverizarla sobre la citada superficie negativa del molde)

9.~ Procedimiento segin la reivindicacibn 1, caracte
rizado porque la capa de material de desmoldeo se forma sobre
la superficie negativa del molde pulverizando una solucion del
material peliculigeno en un disolvente volatil para el mismo
sobre la superficie negativa y haciendo después que se evapo-
re el digolvente.

10,~ Procedimiento segin la reivindicacibn 9, caract

| ]

rizado porque se hace que dicho disolvente se evapore tomando
su temperatura. L

11.~ Procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores, cargcterizado porque comprende las fases de: formar
in situ una capa de agente de separgcifn sobre una superficie
de mgdera natural que se ha de dupliecar; cubrir la superficig
que tiene la citada capa de agente de separacién sobre la mig
ma con una composicibn resinosa liquida capaz de experimentan
reticulacién pars formar un so6lido, cuya composicién resinosa
1fquida tiene una biscosidad suficientemente baja en las con-
diciones dominantes para fluir en las depresiones de la supez
ficie y adoptar una forma complementaria con respecto a esta
Yltima; hacer que la composicibén resinosa experimente reticu-
laci6n y que se vuelva s6lida por lo tanto mientras que la
misma mantiene la forma complementaria, para presentar de es-

te modo un molde que tiene una superficie con una configura~

cién tridimensional que es un negativo de la configuracién d
la superficie de madera matural; separar el molde de la supe

ficie de madera natural; formar in situ, una capa de materi

e
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de desmoldeo sobre la superficie negativa del molde; formar

una pila de una plurglidad de planchas u hojas fibrosas im-
pregnadas con ung resina termoendurecible; prensar la pila de
planchas u hojas entre la superficie negativa tridimensional
del molde que tiene la capa de material de desmoldeo sobre la
misma y la superficie de prensado de una placa de presién miel
tras se aplica simulténeamente calor a la pila para efectuar
la curacidn de la resina termoendurecible impregnada en las

12

hojas o planchas y formar, por lo tanto, de la pila de plan-
chas u hojas, una matriz que tiene una superficie positiva con -
une configuracitén tridimensional que duplica exactamente la
superficle de medera natural; separar la placa de presibn y
el molde de la matriz laminada de alta presibn formada entre
los mismos; formar insitu una capa de material de desmoldeo
sobre la superficie positiva de la matriz; formar una segunda
pila de una pluralidad de planchas fibrosas impregnadgs con

una resina termoendurecible; prensar la segunda pila de plan-
chas u hojas entre la superficie positiva tridimensional de

la matrfz que lleva sobre si la cagpa de material de desmoldeo,
y las superficie de prensado de una placa de presifn, mientras
que se aplica simulténeamente calor a la pila para efectuar
la duracién de la resina en las hojas o planchas y formar, poF
lo tanto, a partir de la pila de plancha u hojas, una placa
de prensado laminada de alta presi6n que tiene una superficieg
con una configuraci6n tridimensional que es un negativo de la
configuracién de la superficie de madera natural; quitar la

matriz y la placa de presién de la placa de prensado formada
entre los mismos; formar insitu una capa de material de desmo%
deo gsobre la superficie negativa de la placa de prensado; fon
mar una tercera pila de una pluralidad de plenchas u hojas fi
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brosas impresnadas con una resina termoendurecible; prensar la
tercera pila de planchas w hojas entre la superficie negativa
tridimensional de la placa.de prensado que lleva sobre si la
capa de material de desmoldeo y la superficie de prensasdo de
una placa de presién, mientras que se aplicg simulténeamente

calor a la pila para efectuar la curacidn de la resina en las

hojas o planchas y formar, por lo tanto a partir de la pila d
hojas o plamchas un tablero laminado de alta presién que tienj
una superficie con una configuracién tridimensional que duplid

placa de premnsado y dicha placa de presifn del tablero laming-
do de alta presifén formado entre las mismas.

12,- Procedimiento segin las reivindicaciones anterig
res, caracterizados porque para producir un lsminado de alta
presifén que tiene una configuracién superfiecial tridimensionall
que duplica con fidelidad las caracteristicas superficiales
tridimensionales de una superficie que tiene tales caracteris-
ticasg, el procedimiento‘comprende las fages de formar ingitu,
ung capa de agente de separacién sobre una superficie que se
desea duplicar; cubrir la superficie que lleva la capa de agen
te de separacién sobre si con una composicién resinosa ligquidg
capaz de experimentar reticulacién para formar un s6lido, cuysg
composicién de resina ligquida tiene una viscosided suficiente-
mente baja en las condiciones dominantes para fluir en las de-
presiones de la superficie y adoptar una formar complementarig
con respecto a esta Wltima; hacer que la composicién resinosa
experimente reticulacién y que se vuelva s6lida, por 1o tanto,
mientras que mantiene la forma complementaria, para presentar

de este modo un: molde que tiene una superficie con una confi<

guracibn tridimensional que es el negativo de la configuracitn
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de la superficie que se desea duplicar; separar el molde de la
superficie; formar insitu una capa de mgterial desmoldeo sobr
la superficie negativa del molde; formar una pila de una plur;
lidad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con una resina
termoendurecible; prensar la pila de hojas o planchas entre lq
superficie negativa tridimensional del molde que lleva sObre

si dicha capa de material de desmoldeo y la superficie de pren

sado de una placa de presibn mientras que se aplica simulténes
mente calor a lm pila para efectuar la curacién de la resina
termoendurecible impregnada en las hojas o planchas y formar
por lo tanto a partir de dicha pila de hojas 0 planchas un la-
minado de alta presién que tiene una superficie con una confi-
guracién tridimensional que duplica dicha superficie que se ié
sea duplicar; y separar dicha placa de presibén y el molde del
laminado de alta presitn formado entre los mismos.

134~ Procedimiento segin las reivindicaciones anterig
res, caracterizado porque comprende las fases de: formar insith
una capa de agente de separacidn sobre una superficie gque se
desea duplicar; cubrir la superficie que lleva sobre si la ca-
pa de agente de separgcién con una composicién de resina liqui
da capaz de experimentar reticulacién para formar un sgbélido,
éuya composicitn de resina liquida tiene una viscosidad sufi-
cientemente baja en las condiciones dominantes parg flulir en
lgs depresiones de dichas superficies y adoptar una forma com=

plementaria con respecto a esta Wltima; hacer que la composi-

[=]

clén resinosa experimente rebiculacién y se vuelva por lo tant
80lidg mientras que conserva la forma complementaria, para pre
sentar de este modo un molde que tieme una superficle con una
configuracifén tridimensionsl que es el negativo de la configu-

raclén de la superficie que se deseg duplicar; separar el mol-
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de de la superficie; formar insitu una capa de material de des~
moldeo sobre la superficie negativa de molde; formar una pila
de una pluralidad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con| -
una resina termoendurecible; prensar la pila de hojas O plan-
chas entre la superficie negativa tridimensional del molde que
1leva gsobre si la capa de material de desmoldeo y la superficip
de prensado de una placa de presién, mientras que se aplica si
multéneamente calor a la pila pars efectuar la curacién de la
resina termoendurecible impregnada en las hojas 0 planchas y

formar, por 1o tanto, a partir de la pila de hojas o planchas
una matriz de laminado de alta presifn que tiene una superfici

positiva con una configuracibn tridimensional que duplica la r
superficie que se desea duplicar, separar la placa de presibén
y el molde de la matriz de laminado de alta presibn formada en
tre 1os mismos; formar ingitu una capa de material de desmol-
deo sobre la superficie positiva de la matriz; formar una segun
da pila de una pluralidad de hojas o planchas fibrosas impreg-
nadas por una resina termoendurecible; prensar la segunda pilﬂ
de hojas o planchas entre la superficie posgitiva tridimensionall
de la matriz que lleva sobre si la capa de material de desmol-
deo y la superficie de prensado de una placa de presién mien-
tras que Se aplica simultédneamente calor a la pila para efec-
tuar la curacién de la resina de las hojas o planchas y formax,
por lo tanto, a partir de la pila de hojas o planchas una pla-
ca de prensado laminada de alta presién que tiene una superfi-
cie con una configuracién tridimensional que es el negativo dg
la configuracitn de las superficies que se desea duplicar; se-
parar la matriz y la placa de presibn de la placa de prensado

formada entre los mismog; formar ingitu una capa de mgterial

de desmoldeo sobre la superficie negativa de la placa de pren-
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sado; formar una tercera pila de una pluralidad de hojas o plaj
chas fibrosas impregnadas con una resina termoendurecible; pren
sar la tercera pila de hojas o planchas entre la superficie ng
gativa tridimensional de la placa de prensado que lleva sobre
gf la capa de material de desmoldeo y la superficie de prense-
do de una placa de presitn, mientras gue se aplica simulténea-
mente calor a la pila para efectuar la curacidn de la resina
en las hojas 0 planchas y formar por 1o tanto g partir de las
pilas de hojas © planchas un tablero laminado de alta presibn
que tiene ung superficie con una configuracibn tridimensional
que duplica exactamente dicha superficie que se desea duplicar
¥ separar dicha placa de prensado y dicha placa de presitn del
tablero laminado de alta presifn formado entre las mismas,
l4.- Procedimiento segin las reivindicaciones anterid
res, caracterizado porque para producir un laminado de¢ alta
presifn que tiene una configuracién superficial tridimengional
que imita con fidelidad las caraoteristicas tridimensionales
superficiales de una superficie que tenga dichas caracteristi-
cas, el procedimiento comprende las fases de: formar insitu una
capa de agente de separacién sobre una superficie que se deseg
duplicar; cubrir la superficie que lleva sobre si la capa de
agente de separacién con una composicién de resina liquida ca-
paz de experimentar reticulacibén para formar un sélido, cuya
composicién de resina ligquida tiene una viscosidad suficiente-
mente baja en las condiciones dominantes para fluir en las de-
presiones de dicha superficie y adoptar una forma complementa-
ria con respecto a esta Ultima; hacer que la comPOsic;ién regi-
na experimente reticulacién y se vuelva por lo tanto sélida
mientras que conserva la forma complementaria, para presentar
de este modo un molde que tiene una superficie con una configy
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racion tridimensional que es el negabtivo de la configuracibn
de la superficie que se desea duplicar; separar el molde la su

perficie; formar insitu una capa de material de desmoldeo soObx

la superficie negativa del molde; formar una pila de una piung

lidad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con una resina

termoendurecible; prensar la pila de hojas 0 planchas entre |
la superficie negativa tridimensional del molde gue lleva soby
gl la capa de material de desmoldeo y la superficie de prensa-
do de una placa de presibn, mientras que se aplica simulténea-
mente calor a la pila para efectuar la curacibn de la resina

termoendurecible impregnada en las hojas 0 planchas y formar,

por lo tanto, a partir de la pila de hojas 0 planchas un lami |

nado de alta presién que tiene una superficie con una configud
racién tridimensional que duplica la superficie que se desea
duplicar; y separar dicha placa de presifén y dicho molde del

laminado de alta presidn formado entre los mismos.

15.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteri%

res, caracterizado porque comprende las etapas de formar insi-
tu una capa de agente de separacién sobre una superficie que

se degea duplicar; cubrir la superficie que lleva sobre si la

capa de agente Qe separacibn con una composicién de resina 14
quida capaz de experimentgr reticulacién para formar un s6li-
do, cuya composici6n de resina liquida tiene una viscosidad

suficientemente baja en las condiciones dominantes para fluir
en las depresiones de la superficie y adoptar una forma compl|
mentaria con respecto a esta Ultima; hacer que la composicién
resinosa experimente reticulacitn y que se vuelva por lo tan-
to 86lida mientras que mentiene la forma complementaria, para

presentar de este modo un molde que tiene una superficie con

L

e\
.

e

una configuracién tridimensional que es el negativo de la con
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| tridimensional de la matriz que lleva sobre s{ la capa de ma-

figuracitn de la superficle que se desea duplicar; separar el
molde de dicha superficie; formar insitu una capa de material
de desmoldeo sobre la superficie negativa del molde; formar

una pila de una pluralided de hojas o planchas fibrosas impr

nadas con una resina termoendurecible; prensar la pila de ho-

'jas o planchas entre la superficie negativa tridimensional @

molde que lleva sobre si la capa de material de desmoldeo y lF
supexrficle de prensado de una placa de presibén, mientras gque
ge aplica simulténeamente calor a la pila para efectuar la cu
rgeibén de la resina termoendurecible impregnada en les hojas
o planchgs y formar, por lo tanto, a partir de la pila de ho-

Jas o planchas una matriz de laminado de alta presién que tig|
ne una superficie con una configuracioén tridimensional que du
plica la superficie que se desea duplicar; separar la placa
de presiftn y el molde de la matriz de laminado de altn presiéh
formado entre los mismos; formar insitu una capa de material
de desmoldeo sobre la superficie positiva de la matriz; formap
una segunda pila de una pluralidad de hojas o planchas fibro-
sas impregnadas por una resina termoendurecible; prensar la

gegunda pila de hojas o0 planchas entre la superficie positiva

terial de deamoldeo y la superficie de prenssdo de una placa
de presibn mientras que se aplica simulténegmente celor a la
pila para efectuar la curacién de la resina de las hojas o

planchas y formar, por lo tanto, a partir de la pila de hoja
0 planchas una placa de prensado laminado de alta presibn que)
tiene una superficlie con una configuracién tridimenéional qu
es el negativo de la configuracifn de dicha superficle que s
desea duplicar; separar la matriz y la placa de presibén de 1
placa de prensado formada entre 1los mismos; formar insitu un
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capa de material de desmoldeo sobre la superfici% fegativa de
la placa de prensado; formar una tercera pila de una plurali-
dad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con una resina

temoendurecible; prensar la tercera pila de hojas o planchas
entre la superficie negativa tridimensional ¢ la placa de prey
gsado que lleva sgobre si una capa de material de desmoldeo y 1

superficie de prehsado de una placa de presibn, mientras que
se aplica simultineamente calor a la pila para efectuar la cu-
racién de la resina en las hojas o planchas y formar por 1o
tanto a partir de las pilas de hojas o planchas un tablero la-
mingdo de alta presidén que tiene una superficie con una confi-
guracitn tridimensional gue duplica exactamente la superficie

que se desea duplicar; y separar dicha placa de prenszdo y di-

cha placa de presifén del tablero laminado de alta presiém for-
mado entre las mismas.

16.- Procedimiento segin la reivindicacién 8, earacté
rizado porgue dicho material de desmoldeo es 1,4-bibxano.

17.- Procedimiento segin la reivindicacién 9, carac-
terizado porque dicho material de desmolde0 es l,4-bibxanc.

18.~ Procedimiento para producir laminados de alta
Presibn que tiene una configuracién superficial tridimensional,
tal y como gqueda sustancialmente descrito en la presente Memo
rig y en los dijos adjuntos.

Esta Memoria consta de treinta y ocho hojas eseritas
a migquina por una sola cara.
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