
PATENTE DE INVENCION

PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR LAMINADOS DE ALTA 
PRESION QUE TIENE UNA CONFIGURACION SUPERFICIAL 

TRIDIMENSIONAL. y

/Y'*̂

entidad norteamericana, 

L a^ , Louisville, Ken-

.^ A .tuckyf,fEE
'S j ^
' EE . ¿6 A" * !¡-'- f
^  w ^  .y  y

--------------^
7 /. .S,  ̂ 7

 ̂ .1 .

La presente inveif

i j, j  ̂

wernáon #á'^afiere a l campo

de los laminados de alta  presiíSR^, en particular, 

se refiere  a un procedimiento para producir lamina­

dos de alta  presión que tienen una configuración su­

p erfic ia l tridimensional que duplica exactamente la5.



5.

1 0.

15.

20.

25.

30.

apariencia y/o la s  características tridimensionales de la* su­
p erficie  de un modelo, por ejemplo la  superficie de la  made­
ra natural, que tiene ta les  características .

En la  tecnología anterior se conocen diversos procedi­
mientos para la  producción de laminados de a lta  presión cu­
yos procedimientos se han puesto en práctica desde hace mu­
chos aSos. En términos generales, lo s  laminados de a lta  pre 
sión comprenden "emparedado" de una pluralidad de capas de 
papel impregnadas de resina que se consolidación de la s  capas 
y la  curación de la  resina tiene lugar normalmente s presio- 
nes del orden de 35)15 a 112,4-9 Ê /cm y temperaturas del or 
den de 110°C y 163 ,3°C. con mayor preferencia, lo s  laminados 
se consolidan a temperaturas del orden de, 129,4°C a 151,6°C 
y a una presión del orden de 56,24 hg/cm a 84,36 hg/cm , y 
estas temperaturas y presiones se mantienen por ppri&dós * de 
15 a 90 minutos para efectuar la  conversión de la  resina a 
un material sólido termoendurecible. Las presiones se ap li- 
oan prensando las capas de papel entre placas de presión 
apropiadas. Los laminados son extremadamente duros, durade­
ros y atractivos y encuentran utilidad en la  construcción 
de tableros para mesas, tableros de escritorios, tableros 
de mostradores, revestimientos de paredes tabiques, diviso­
rio s , muebles en general, puertas, etc.

A pesar de que e l espesor de cada laminado se puede 
estar determinado libremente por el número de capas de papel 
impregnado colocadas en la  f i l a  o paquete, lo s  laminados de 
a lta  presión tienen tradicionalmente un espesor de aproxima­
damente 1 , 59mm. El producto comercial normal comprende una 
hoja superior, o sobre capa, que comprende un papel alfacelu- 
lósico  que tiene un peso por resma de aproximadamente 13,15
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Eg. El papel alfacelulósico se impregna tradicionalmente con 
una solución acuosa de condensado de lamina-formaldehido que 
se aplica a la  hoja, ae seca y se cura parcialmente a su esta­
dio B en un homo de aire caliente. La hoja de sobre capa se 
impregna normalmente con una cantidad de resina que comprende 
del 30 a l 70% en peso de la  hoja impregnada y, de un modo más 
particular, con una cantidad de resina que comprende del 40 
a l 60% del peso de la  misma. Estas hojas de sobrecapa, según 
saben los expertos en la  materia, pueden volverse transparen­
tes  durante el calentamiento y curación fin a les  y con frecuen­
cia se incluyen en e l laminado con el f in  de proteger la  ho­
ja impresa, que en general es la  hoja siguiente adyacente en 
e l laminado, para evitar su deterioro.

En la práctica tradicional, la  segunda hoja o plancha 
en el laminado es una hoja impresa que frecuentemente es una 
hoja alfacelu lósica llena de pigmento que tiene un peso por 
resma del orden de aproximadamente 29,48 a 59,74 Eg. Esta ho­
ja  suele imprimirse con un dibujo decorativo o bien puede ser 
de un color sólido. En cualquier caso, cuando una hoja de so­
brecapa se vuelve transparente durante la  consolidación del 
laminado, aparecerán v is ib les  la s  marcas o coloración de la  
hoja impresa. La hoja impresa se suele impregnar de un modo 
más general con una resina de melamina-formaldehido que os s i­
milar por naturaleza a l sistema de melamina-formaldehido con 
e l que se impregna la  hoja de sobrecapa, y se incluye también 
una cantidad similar de re s in a .

A pesar de que lo s  sistemas de resina utilizados para 
impregnar la  hoja de sobrecapa y la  hoja impresa se han des­
crito  como condensado de melamina-formaldehido, se observará 
que la  tecnología anterior conoce otros muchos sistemas y, a
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pesar de que los sistemas de melamina-foimaldehido son proba­
blemente lo s  más comunes, la  exigencia principal del sistema 
resinoso en estas hojas es que éste sea lo  que se conoce como 
una resina noble en esta rama de la  industria. O sea, e l s is ­
tema resinoso deberá ser virtualmente incoloro cuando se en­
durece y deberá tener prácticamente e l mismo indice refracta­
rio  que la  alfacelulosa en la  sobrecapa para que la  colora­
ción de la  hoja impresa sea completamente v isib le  y no se ve  ̂
alterada por la  resina termoendurecible.Otras resinas nobles 
comprenden urea-f ormaldehldos, tiourea-formaldehidos, amino- 
triazin a, poliésteres, insaturados y epoxis. El arte de di.chas 
resinas nobles está altamente desarrollado y es innecesario 
decir que existen muchas de dichas resinas bien conocidas 
para los expertos en la  materia.

Una puralidad de hojas de núcleo se colocan debajo de 
la  hoja impresa en cada laminado. Estas hojas de núcleo com­
prenden en general un papel, kraft que tiene un peso por res­
ma del orden de aproximadamente 18,14 a 6l,22hg. Las hojas déL 
núcleo se impregnan con una solución de condensado de fenol- 
formaldehido y la s  hojas se secan y el sistema resinoso se 
cura parcialmente a su estadio B en un homo de aire  ca lien te . 
Según se sabe en esta rama de la  industria lo s  sistemas resi­
nosos utilizados tradicionalmente en la  tecnología de los la ­
minados de a lta  presión son aquellos que pueden e x is tir  en 
un "estadio B", donde son termoplásticos y flu irán  por calor 
y presión durante el procedimiento de laminaoión, y un "esta­
dio C" de termoendurecimiento que se obtiene por aplicación 
de calor y presión. Estas hojas del núcleo comprenden de una 
forma tradicional aproximadamente del 25 a l 35% en peso de 
resina basado en e l peso to ta l dél papel impregnado.
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Una de la s  cosas que se han buscado en esta rama de la  
industria durante un periodo de tiempo extremadamente laigo 
es un laminado decorativo de a lta  presión que simule de una 
forma real la  madera natural. En un esfuerzo para obtener un 
producto comercial, se han utilizado diversas hojas impresas 
con un dibujo de grano de madera. Estos laminados se han abas­
tecido a la  industria de la  ebanistería en una gama de acaba­
dos de b r illo  a satinado, texturizado y veludillo . Cada aca­
bado ha dado una apariencia más aspera y más parecida a la  
madera a l laminado que los laminados anteriores. Estos acaba­
dos se producen en general, según se sabe en esta rama de la  
industria incluyendo una hoja separadora provista de una su­
p erficie  texturizada encarada a l  laminado, en la  prensa. Ade­
más, se ha conseguido un realismo adicional añadiendo marcas 
de deterioro a la  hoja impresa.

En el transcurso de lo s  años se han realizado otros 
esfuerzos para obtener un efecto tridimensional que simulada 
la  madera prensando un papel con grano de madera previamente 
impreso contra placas de acero con marcas punteadoras estam­
padas en la s  mismas, o contra placas laminadas fenólicas 
hechas a p artir  de dichas placas de acero. En términos genera­
le s , lo s  resultados no han sido sa tisfactorios debido a la  
incapacidad de reg istrar e l d etalle  del grano tridimensional 
casándolo con el grano ya impreso en el papel. Otro procedi­
miento de la  tecnología anterior para conseguir dicho efecto 
tridimensional comprende la  operaoión de marcar el laminado 
acabado con rodillos de acero estampados. De nuevo,,el proble 
ma de hacer coincidir la s  identaciones con e l detalle de gra­
no impreso aparece con éste procedimiento, pero además suxge 
el problema de que se fractura la  superficie protectora de 
malamina del laminado por la  acción del rodillo  de acero.
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El procedimiento descrito en la  patente EE.UU. número 
3.311*520 de Michaelson et a l se aproxima más que cualquiera 
de lo s  procedimientos de la  tecnología anterior a la  obten­
ción de reproducciones precisas de superficies tridimensiona­
le s . E l procedimiento de Michaelson et al comprende prensar 
una p ila  o paquete de papel de laminación impregnado de resi­
na contra una hoja productora de dibujo y se sugiere el uso 
de una chapa de madera como dibujo. Una membrana o capa sepa­
radora hecha de lámina de aluminio, papel impregnado de s i le -  
cona o papel impregnado de p olit etrafluorotilen o, se coloca 
entre la  p ila  o paquete de hojas impregnadas de resina y el 
dibujo y se aplica calor y presión para forzar la  p ila o pa­
quete de hojas impregnadas de resina contra el elemento sepa­
rador en el modelo y hacer que la s  resinas en la s  hojas de 
la  p ila  o paquete se vuelvan termoendurecibles. En primer lu­
gar, dicho procedimiento destruye inevitablemente un modelo 
de madera. Además, dichas hojas separadoras no pueden confor­
marse a la  configuración de los diminutos detalles tridimen­
sionales de la s  superficie de un modelo de madera. Por lo tan­
to  la s  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 la s  identaciones se pierden completamente 
mientras que otras carecen de profundidad y tienen sue cantos 
redondeados. Por consiguiente, el sistema resinoso del lami­
nado no podrá conformarse a la  configuración tridimensional 
de la  superficie de la  madera puesto que la  hoja separadora 
evita que la  resina penetre en lo s  poros y otras indentacio- 
nes suficientemente para conformarse en una configuración com 
pletamente complementaria. Este inconveniente de la  patente 
de Michaelson et a l se describe en la  patente de Scher et a l 
U.S. 3.723,220 en la  columna, 2, lineas 59-72.
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Otras patentes que revelan el estado de la  tecnología 
anterior con respecto a l presente invento son Hichaelson et 
a l U.S. número 3.303.081 Grosheim et a l, U.S. 3.373.068 y Ha­
le  et a l U.S. 3.454.457.

El principal objeto del presente invento es proporcio­
nar un procedimiento para producir laminados de a lta  presión 
que tienen una configuración superficial tridimensional que 
duplica de una forma real y precisa la s  caracteristicas t r i ­
dimensionales de una superficie de madera natural. Este obje­
to se consigue mediante el empleo de un procedimiento por el 
cuál se obtiene una placa de presión de molde que tiene una 
superficie de prensado con una configuración tridimensional 
que es el negativo exacto de la  configuración de la  superfi­
cie  de la  madera natural directamente desde un modelo de ma­
dera sin el empleo de una hoja separadora entre lo s  mismos.

Según el procedimiento del presente invento, una capa 
continua de un material de desmoldeo se fórman in situ  sobre 
la  superficie de prensado del molde. Una p ila  o 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 i una capa de material de desmoldeo y la  superficie 
de prensado de una segunda placa de presión, mientras que 
se aplica simultáneamente calor a la  pila o paquete para efer 
tuar la  curación de la  resina termoendurecible impregnada 
en la s  hojas para formar de éste modo a p artir  de la p ila  
o paquete de hojas, un laminado de a lta  presión que. tiene 
una superficie con una configuración tridimensional que du­
plica de una forma re a lis ta  la  superficie natural de la  ma­
dera.
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De un modo más especial, el presente invento comprende 
un procedimiento para la  producción de dicho molde que se 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 composición de resina liquida, por ejemplo 
una composición de resina epoxidica, capaz de experimentar 
reticulación para formar un sólido. La composición de resina 
liquida tiene una viscosidad suficientemente baja en la s  con­
diciones reinantes para f lu ir  en la s  depresiones de la  super­
f ic ie  de la  madera y adoptar una forma complementaria con res 
pecto a esta última. La composición resinosa se somete a re­
ticulación y, por lo  tanto, se vuelve sólida, al par que con­
serva dicha forma complementaria presentando por lo  tanto 
la  caja de molde que tendrá por lo  tanto una superficie con 
una configuración tridimensional que él negativo exacto de 
la  configuración de la  superficie natural de la  madera.

En un sentido más amplio, el procedimiento dél presente 
invento puede u tilizarse  para producir laminados con una su­
p erficie  de configuración tridimensional que tiene la  apari­
encia idéntica y/o que es e l duplicado exacto de la s  caracte- 
f is t ic a s  tridimensionales de cualquiera superficie de un mo­
delo que tenga ta les  características .

La figura 1 es una v ista  en perspectiva de un modele 
con una superficie de madera natural que tiene una configu­
ración tridimensional duplicada de una forma re a lis ta  por 
el procedimiento del presente invento.

La figura 2 es una v ista  en perspectiva del modelo 
de la  madera de la  figura 1 alrededor del cual se han constru: 
do paredes que presentan diques para el liquido.
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La figura 3 es una v ista  en perspectiva de una caja de 
molde producida a p artir  del modelo de la  figura 1, y que t ía  
ne una superficie de prensado con una configuración tridimenr- 
sional que es el negativo de la  configuración de la  superfi­
cie de la  madera del modelo.

La figura 4 es una v ista  esquemática que ilu stra  la  
manera en que se forma una matriz positiva a p artir del mol­
de de la  figura 3*

La figura 4a es una v ista  en perspectiva de una matrijz 
positiva producida según la  figura 4.

La figura 5 es una v ista  esquemática que ilu stra  la  
manera en que se produce una placa lamina fenólica a p artir 
de la  matriz fenólica de la  figura 4a.

La figura 5a es una v ista  en perspectiva de una placa 
fenólica producida según la  figura 5.

La figura 6 es una v ista  esquemática que ilu stra  la  
manera en que se fabrican productos de tableros acabados u ti­
lizando la  placa fenólica de la  figura5; y

La figura 6a es una v ista  en perspectiva de un produ­
cto de tablero acabado obtenido según la  figura 6.

El presente invento proporciona un procedimiento 
para producir un laminado de a lta  presión que tiene una con­
figuración superficial tridimensional que duplica de una for­
ma re a lis ta  la  apariencia y/o las  características superficia­
le s  y dimensionales de una superficie que tiene ta les  carac­
te r ís t ic a s . En particular, el invento proporciona un procedi­
miento para producir un laminado de a lta  presión qué tiene 
una configuración superficial que duplica de una forma rea­
l i s t a  una superficie de madera natural, como puede ser la  su­
p erficie  10 del modelo de madera 12 ilustrada en ia figura 1
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En términos generales, el modelo de madera 12 puede comprende:? 
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 . Según se ilu stra , la  chapa de madera 16 puede 
comprender partes 16A y 16B que se ponen a tope en una juntu­
ra 160 para presentar una apariencia a tractiva. A este respec­
to , lo s  expertos en la  materia comprenderán que la  chapa 16 
podría comprender igualmente una chapa simple sin  dividir; no 
obstante, no es infrecuente en ésta rama de la  industria crear 
dibujos poniendo a tope partes separadas de chapa de madera 
según se ilu stra  en la  figura 1 .

El modelo ilustrado en la  figura 1, se construye u ti­
lizando técnicas bien conocidas, mediantes la s  cuales la  cha­
pa 16 se encola a l substrato 14. Después, la  superficie supe­
r io r  10 de la  chapa de madera 16 puede l i ja r s e  y cepillarse 
ligeramente con un cep illo  de alambre para eliminar partícu­
la s  de madera de lo s  poros e indentaciones de la  superficie 
10. La superficie 10 se puede barrer con aire comprimido pa­
raasegurar la  eliminación de todas la s  partículas diminutas 
de madera de las  indentaciones de la  superficie 10.

Después que la superficie se ha preparado según se ha 
indicado anteriormente, esta se puede inspeccionar para ha­
l l a r  rebajes produndos que estorbarán la  separación del mol­
de que se produce a p artir del modelo de madera. Si se obser­
van dichos rebajos, estos se pueden eliminar a mano o con un 
pequeño cortaplumas.

gan pronto como la  superficie se ha inspeccionado 
apropiadamente y se ha alterado con minuciosidad s i  fuera n e­
cesario, se forma i nsitu  una capa continua de un agente se-

30 parador sobre la  superficie 10. Existe una c ierta  variedad
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de materiales peliculígenos en forma de liquido o pasta que 
podrían servir como agente separador para aplicarse a la  su­
perficie  10 del modelo 12, incluyendo silecoñas, fluorcarbu- 
ros, fluortelémeros, ceras de pulverización y ceras en pasta. 
No obstante, se ha averiguado que la s  ceras en pasta dan re­
sultados particularmente conveniente en lo  que se re fiere  
a l presente invento y, de un modo aún más particular, la s  ce­
ras en pasta que comprenden cera de carnauba o sim ilar como 
ingrediente principal han demostrado ser de preferencia p arti­
cular. Las ceras en pasta del tipo preferible para el presen­
te  invento son bien conocidas por los expertos en la  materia 
y, simplemente a titu lo  de ejemplo, una composición dada po­
dría 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,10 partes en peso de terpentina, y 
tres  partes de peso de aceite de pino. Otra cera en pasta 
que podría u tilizarse  para éste invento comprende: 20 partes 
en peso de cera de carnauba, 30 partes en peso de cera de avj! 
ja s , 30 partes en peso de cera del Japón, 60 partes en peso 
de oera de parafina, y 326 partes en peso de serpentina. Otri; 
composición podría comprender: 6o partes en peso de cera de 
carnauba, 60 partes en peso de terpentina, dos partes en pe­
so de ácido esteárico ,12 partes en peso de estearato de t r i -  
doxietileno y 62 partes en peso de agua. En general, la s  ce­
ras como la  cera de carnauba, la  cera de cand elilla , ceras 
de parafina, ceras de avejas, ceras m icrocristalina, etc,se-¡ 
r ía  ú tile s  con el presente invento si se añaden lo s  disolvan-t- 
te s  y extendedores apropiados para obtener una pasta exten- 
sible 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, la s  ceras preferibles tienen un punto de fusión del
o oorden de aproximadamente 50 a 120 C,

La cera en pasta se aplica a mano sobre toda la  exten­
sión 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  superior a la  tem­
peratura del ambiente utilizando una p istola de a ire  caliente 
unsecador del cabello o un soplete de propáno, o cualquier 
instrumento sim ilar. Esta operación se realiza con el f in  de 
abrir lo s  poros de la  madera y el d etalle del grano y para 
fundir la  cera suficientemente de forma que esta recubra com­
pletamente la  superficie in teriores de cada poro de la  madera 
Después de calentarla, la  superficie encerada se puede fro tar 
con una bayeta suave hasta que la  cera comienza ha dar b rillo , 

Después se puede aplicar una segunda capa de cera en 
pasta a mano, limpiándose cualquier exceso y, de nuevo, la  ce­
ra se fro ta  hasta dar b r illo . De un modo sim ilar, se puede 
aplicar una tercera capa de cera a la  superficie y fro tarse .
De preferencia, se aplica una cuarta capa de pasta muy ligera­
mente a la  superficie 10 y se limpia el exceso frotando.. No 
obstante, en éste caso se ha averiguado que esta cuarta capa 
no debe pulirse porque tiene una mejor capacidad para evitar 
el desprendimiento espontáneo de gas durante la  producción 
del molde s i la  cera se deja sin pulir.

Después que se ha formado in situ  la  capa continua de 
agente separador de cera sobre la  superficie 10, se construye 
un dique 18 alrededor del modelo 12 según se ilu stra  en la  
figura 2. El dique 18 comprende cuatro paredes de madera 18A, 
18B,18C y 18D que se pueden unir a l modelo 12 y entre s i por 
cualquier medio apropiado por ejemplo clavándolas, encolándolas



o atornillándolas. La finalidad del dique 18, lógicamente,es 
contener una cantidad de material liquido que se v ierte  sobre 
la  superficie 10. Después que se ha construido e l dique 18 
alrededor del modelo 12, segán se ilu stra  en la  figura 2, se 
e^ige un sistema de resina liquida apropiado que pueda expe­
rimentar reticulación para formar un sólido. 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 liquide; no obs­
tante, cuando las dos partes se mezclan entre s i ,  comienza 
una reacción reticulación y finalmente toda la  mezcla se vuel 
ve sólida. Eb lo  que ^ re fie re  a este invento cualquiera de di 
chos sistemas seria apropiado en tanto que la  composición de 
resina liquida, después de haberse mezclado la s  dos partes 
entre s i , tengan una viscosidad suficientemente baja en la s  
condiciones reinantes para f lu ir  en3as depresiones de la  su­
p erficie  de la  madera y adoptar una forma complementaria con 
respecto a esta última. Está perfectamente dentro de la  capa­
cidad y conocimiento de los operarios en esta rama de la  in- 
dustria el a justar la  viscosidad de estos sistemas y para 
una muestra dada de madera podría ser necesario un cierto  tan 
teo hasta obtener los resultados deseados. Por ejemplo, pudif 
ra ser conveniente calentar la  composición ligeramente des­
pués de haberse mezclado los dos componentes para reducir 
su viscosidad apropiadamente. Como es lógico, y según comprei -̂ 
derán los expertos en la  materia, la s  reacciones de reticu­
lación en cuestión son normalmente exotérmicas y la'velocidad 
de la  reacción aumenta normalmente al aumentar la  temperatu 
ra. Por consiguiente, s i se emplea una elevación de la  tempe­
ratura para reducir la  viscosidad, e l régimen de so lid if i­
cación aumentará correspondientemente. Así, e l término "con-
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diciones reinantes", sign ifica  la  temperatura a la  que la  com­
posición se ha calentado por medio externos y/o la  temperatu­
ra que se obtiene en la  composición en virtud de la  reacción 
exotérmica que tiene lugar. Asi mismo, es conveniente que - 
exista una temperatura suficientemente elevada en la  composi­
ción, bien en virtud de un calentamiento previo o por la  reajg 
ciones exotérmicas, para fundir el agente separador que se ha 
aplicado a la  superficie 10, con e l f in  de tener la  seguridad 
de que la  presencia del agente separador no estorbe la  capa­
cidad de la  composición resinosa para llen ar cada poro, hen­
didura, grano, u otras indentaciones en la  superficie 1 0 .Se­
gún comprenderán manifiestamente lo s  expertos en la  materia 
La única lim itación sobre la  temperatura superior consegui­
da durante la  reacción exotérmica es que la  temperatura sea 
suficientemente baja para evitar la  destrucción del modelo.
De nuevo, queda perfectamente dentro de lo s  conocimientos 
del operario en esta rama de la  industria que es elegir un 
sistema que tenga una temperatura de reacción máxima apropia­
da en la s  condiciones empleadas.

Una composición resinosa particularmente ú t i l ,  para la s  
finalidades del presente invento, consiste en la s  partes A 
y B, cada una de la s  cuales por s i sola puede permanecer in­
definidamente como un líquido. La parte A, comprende 100 
partes en peso de éter d ig lic id ilico  de difenol A,6,5  partes 
en peso de reso rfin o l2 ,5 partes en peso de negro de humo, y 
10,0 partes en peso de un material de relleno de a lumina 
que tenga un tamaño de malla de 325. La parte B dél sistema 
resinoso preferible comprende 60,0 partes en peso de metal— 
f  e¡n i l  endi amina, 40,0 partes en peso de metileniamina, 2,0 
partes en peso de difenol A, y 18,0 partes en peso de t r ie t i -



-  1 5 -

5.

10.

15.

20.

25.

30.

lentetramina.
La reacción entre la s  partes A y B comenzarán inmediata­

mente cuando estos materiales se pongan en contacto entre si 
y, por consiguiente, estos no deberá mezclarse hasta que l l e ­
gue el momento en que se u til ic e  el m aterial. Asi, la s  partes 
A y B no deberán mezclarse hasta después de haberse ensambla­
do el dique 18, ilustrado en la  figura 2 alrededor del modelo 
1 2 .Entonces, 100 partes en peso de la  composición A? que t ie ­
ne una densidad relativa de aproximadamente 1 J ,se  mezclan 
con 8 partes en peso de parte B que tiene una densidad relati-- 
va de aproximadamente 1 ,16 . La densidad relativa de la  compo-- 
sición to ta l después de la  mezcla es de aproximadamente 1 ,65 .
Antes de la  mezcla, la  parte A tiene una viscosidad de 70,000 

* ocentipoises a 25 C, mientras que la  parte B tiene una v isco s i­
dad de 10,000 centipoises a la  misma temperatura. Después 
de la  mezcla, la  composición de la  resina tiene una viscosidad 
de aproximadamente 42,000 centipoises a 2$°C. Según se ha men­
cionado anteriormente, la  viscosidad general de la  composiciói 
de resina mezclada se puede reducir notablemente calentando 
la  mezcla o calentando la s  partes A y B por separado antes de 
mezclarlas. No obstante, según se ha indicado anteriormente 
la  vida ú t i l  de la  mezcla se reduce notablemente por un aumen­
to en la  temperatura, y a titu lo  de ejemplo, un cubo de 85 gra 
mos del material tiene una vida ú t i l  de aproximadamente 4 
horas a 25°C y una vida ú t i l  de tan solo 20 minutos a 100^0 
A este respecto, los expertos en la  materia comprenderán que 
la  vida ú t i l  de ésta composiciones depende del espesor de la  
de la  pieza moldeada, la  temperatura y a veces el procedimien 
to seguido para la  mezcla.

El material de preferencia descrito anteriormente tiene
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o
una dureza Shore D de 92 a 176,6 C después una curación térmi­
ca to ta l. Además, se ha averiguado que una capa de 12,7 mm de 
espesor de la  composición de preferencia g e lifica rá  a una tem­
peratura de aproximadamente 25 °C en unas 8 horas y, después,
para curar térmicamente el m aterial de una forma completa, es-

ote  se puede mantener a una temperatura de 121,1 C por espacio
de 2 horas y durante otras dos horas a 176,6°C. Si no se ha el
tenido una dureza suficiente después del tratamiento térmico
anterior, e l molde puede mantenerse a una temperatura de apro- 

oximadamente 232 C durante otras dos horas.
Con relación más especifica al presente invento, se 

ha averiguado que cada una de la s  partes A y B puede calentar­
se apropiadamente a 48,8°C antes de la  mezcla para obtenerse 
resultados convenientes. Se añaden 8 partes en peso de la  par­
te  B a 100 partes en peso de la  parte A y la  composición se 
mezcla lentamente en la s  condiciones necesarias para que no se 
bata a ire  introduciéndose en la  mezcla. La mezcla se v ierte  
entonces lentamente sobre una parte de la  superficie y se deja 
que cubra lentamente toda la  superficie 10. Tan pronto como se 
ha cubierto toda la  superficie, el molde se llena hasta la  par 
te  superior del dique 18 de forma que se obtenga un espesor 
to ta l de aproximadamente 6,35 a 12,7 mm. Al cabo de aproximada 
mente 8 horas la  composición resinosa deberá haberse endureci­
do hasta un punto en que ésta presente un sólido fle x ib le . En 
este caso igualmente se puede recu rrir a l método de tanteos 
porque el c r ité r io  para quitar la  pieza moldeada del molde es 
que la pieza moldeada de resina epoxidica sea suficientemente 
fle x ib le  para que se separe de la  superficie 10 sin saltarse, 
resquebrajarse o fisu rarse. No obstante, la  resina epoxidica 
debe endurecerse hasta e l punto en que la  pieza moldeada sea
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sólida y sus dimensiones sean virtualmente estables.
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  configuración tridimensio 
nal, que es el negativo de la  configuración de la  superficie 
10, encarada hacia arriba. La pieza moldeada de resina epoxi­
dica deberá dejarse endurecer a la temperatura del ambiente 
por espacio de aproximadamente 2 horas. La pieza moldeada se 
coloca entonces en un homo donde la  temperatura se mantiene 
a aproximadamente 121,1°C por espacio de dos horas y después 
se eleva a 176,6°C y esta última temperatura se mantiene por 
espacio de otras 2 horas. Después de dicho tratamiento térmico, 
la  pieza moldeada de resina epoxidica, que puede considerarse 
como un molde, se saca del horno y se deja enfriar a Ha tempe-' 
ratura del ambiente. Después de enfriarse, el molde se puede 
lavar ligeramente con un disolvente desengrasante con él f in  
de eliminar cualquier cera en pasta que se hubiera trasladado 
desde la  superficie 10 hasta el molde. Después de lavada, la  
superficie del molde se puede secar frotándola. El molde produ 
cido según lo s  procedimientos descritos anteriormente se ilu s­
tra  en la  figura 3 y está indicado por el número de referencia 
20.

La manera en que el molde 20 se u tiliz a  para producir 
una matriz fenólica con una superficie de configuración tridi-- 
mensional que duplica la s  características tridimensionales de 
la  superficie 10 se ilu stra  en la  figura 4. Antes de que el 
molde 20 se u til ic e  para el proceso de elaboración ilustrado 
en la  figura 4, la  superficie 22 que tiene una configuración 
tridimensional que es e l negativo de la  configuración tridimen 
sional que es e l negativo de la  configuración de la  superficie
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10, se recubre con una capa continua de un material de desmol 
deo que se forma in  situ  sobre la  superficie 22. El material 
de desmoldeo deberá tener las características necesarias para 
que pueda aplicarse a la  superficie 22 en una solución o dis­
persión, por lo  que una capa del material se formará in  situ  
sobre la  superficie 22 y se conformará idénticamente a la  con­
figuración tridimensional de esta última. Además, en v ista  del 
hecho de que el molde habrá de someterse a temperaturas que al 
cansarán hasta 163,3°C durante e l proceso de prensado, el mate 
r ia l  de desmoldeo deberá poder r e s is t i r  dicha temperatura sin 
descomposición. Entre lo s  materiales que pueden u tiliz a rse  paija 
la  formación in situ  de una capa continua sobre la  superficie 
22 del molde 20 se encuentran lo s  aceites de silQcona/ materia 
le s  de dimetilpolisiloxano modificado o sin modificar, ceras 
para pulverización, ceras en pasta, e tc . No obstante; algunos 
de estos materiales de desmoldeo tienen uno o más inconvenien- 
te s  que tienden a estorbar su empleo en aplicaciones industria 
le s .

Por ejemplo, cuando se u tilizan  ciertos aceites de si 
leconoca como agente de desmoldeo, la  matriz fenólioa produci­
da a p artir  del molde no suele poderse u tiliz a r  sin tratamien­
to , por ejemplo lavado, etc para eliminar el material de s ile - 
cona de la  superficie de la matriz fenólica u otro laminado 
que tenga una superficie con una configuración tridimensional 
que duplique la  superficie 10 del modelo de madera. Cuando se 
u tilizan  c iertas ceras para pulverización o en pasta, se ha 
averiguado frecuentemente que e l producto debe lavarse de una 
manera general y, además, se ha averiguado que el agente de 
desmoldeo a veces se tiene que volver a aplicar sobre la  supes; 
f i c ie  del molde antes de cada operación de prensa.



Ha material disponible en mercado, de gran preferen­
cia , que puede u tilizarse  como material de desmoldeo, es un mgjt 
te r ia l con contenido de dimetilpolisolixano conocido como Fre- 
kote 33, que se puede obtener de la  FreKote Incorporation de 
2 ,300N. Emerson Avenue. Indianapolis, Indiana 46218. El FreKo-j- 
te  33 comprende aparentemente y de una forma aproximada 32,5% 
de 1 ,1 ,1 -  trlcloroetano; 15,7% de cloruro de metileno; 12,1% 
de percloroetileno; 32,9% de 1,4-dioxano y 0,5% de un material 
peliculigeno de dimetilpolisiloxano que contiene nitrógeno. Eg[ 
te  material puede aplicarse a la  superficie 22 del molde 20 
pulverizando la  solución directamente sobre la s  superficie 22 
y dejando que se evaporen los disolventes para formar de este 
modo iR aitu una capa continua del material peliculigeno sobrá 
la  superficie 22 del molde. La solución se pulveriza, o se apli 
ca de otro modo a la  superficie 22 hasta que toda la  superfi­
c ie  se humedece con la  solución. La solución se seca entonces 
al a ire  a la  temperatura del ambiente por espacio de 30 minu­
tos o, como variante, el molde a l que la  solución se ha aplicó 
do puede calentarse por espacio de 15 minutos a una temperatu-(- 
ra de 93,3 C. Según se ha indicado anteriormente, la  solución 
se puede aplicar a la  superficie 22 frotando con un paño o poi}* 
pulverización y, convenientemente, se puede aplicar una segun­
da capa de la  solución a la  superficie después de haberse sec^ 
do la  primera capa, para tener la  seguridad de que no queden 
áreas de superficie 22 sin cubrir por el material peliculigenij), 
Se ha averiguado que el molde que tiene una capa continua dél 
material peliculigeno de FreKote formado in situ  sobre la  mis 
ma puede u tilizarse  por lo menos en 34 operaciones de prensa 
antes de que sea necesario volver a aplicar material de desmol 
deo.
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Otros materiales de desmoldeo a l menos parcialmente 
apropiados comprenden alcohol p o liv in ilico  y acetato de celu­
losa; no obstante, se ha averiguado que estos materiales a ve­
ces tienden a formar puentes 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 epoxldica. También 
se han probado pulverizaciones de fluorcarburo y de fluortelÓ-. 
mero pero estos materiales tienden a veces a producir un efec-L 
to de cáscara de naranja sobre el producto acabado y frecuente 
mente se tienen que volver a aplicar después de cada operación 
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 u tiliz a  entonce^ 
para formar un laminado de a lta  presión que tiene una superfi­
cie  con una configuración tridimensional que duplica la s  cara: 
te r ls t ic a s  tridimensionales de la  superficie de madera natural 
10. Este procedimiento se ilu tra  esquemáticamente en la  figu­
ra 4. Según este procedimiento, una pila o paquete 24 que con 
tiene una pluralidad de capas de papel kraft sin tra tar se co 
loca sobre una placa portadora de acero 27. El número de capa  ̂
del papel kraft sin tra tar en la  p ila  o paquete 24 es variabl 
dependiendo de la s  condiciones de la  placa portadora y de los 
materiales disponibles, debiéndose comprender que la  finalidad 
de la  p ila  o paquete 24 es servir oomq almohadilla para absor- 
ver la s  desigualdades en la  placa portadora 27. Se ha averiguó 
do que, según á. presente invento se obtienen excelentes resul 
tados con 12 capas de papel kraft sin tra ta r  de 44,90 kg. El 
molde de resina epoxidica 20 se coloca sobre la  almohadilla
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24 con su superficie 22 encarada hacia arriba. Lógicamente, se-- 
gún se ha indicado anteriormente, la  superficie 22 se ha recu­
bierto con una capa continua de material de desmoldeo que se 
forma in situ  sobre la  superficie 22.

Según comprenderán los expertos en la  mateila, se pue 
de u tiliz a r  el papel kraft tratado para producir una construc­
ción conocida comunmente en la  tecnología como "sostenedores" 
en lugar de la s  capas de papel kraft sin tra ta r  del paquete 24 
y si se u tilizan  lo s "sostenedores" en lugar de la  almohadilla 
sin tra ta r  24, suele ser conveniente colocar una hoja separadoj- 
ra entre los "sostenedores" y el molde 20.

En cualquier caso, una sola capa de papel de sobreca­
pa impregnado de melamina-formaldehido 22 se coloca sobre l a  

superficie 22. Según se ha descrito anteriormente, con ré la c ió i 
a la  tecnología anterior, la  hoja 26 comprende preferiblemente 
una hoja de alfa-celu losa que tiene un peso por resma de apro­
ximadamente 1 3 , 1 5  kg que se ha impregnado con una solución aculo
sa de condensado de melamina-formaldehido, secado y curado par 
cialmente en un homo de aire caliente. Además, según compren­
derán los expertos en la  materia, la  hoja 26 podría impregnar­
se con cualquier otro de los sistemas de resinas nobles indica 
dos anteriormente.

Una hoja 28 de papel de grado para forar se coloca so 
bre la  hoja 26. De nuevo, la s  características de la  hoja 28 se 
han expuestos anteriormente con relación a la  tecnología ante­
r io r  y ésta hoja comprende preferiblemente un papel alfa-celu ­
lósico  que tiene un peso por resma del orden de aproximadamen­
te  29,48 a 59,74 kg. Esta hoja, como la  hoja 26, se impregna 
preferiblemente con una solución acuosa de un condensado de me 
lamina-formaldehido que se seca después y se cura parcialmente
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en un horno de a ire  caliente. Por otro lado, la  hoja 28 se po­
dría impregnar también con cualquiera de la s  otras resinas no­
bles conocidas por los expertos en la  materia. Con este f in , 
el molde 20 se u tiliz a  preferiblemente para la  producción de 
placas matrices laminadas fenólicas y, a este respecto, la  na­
turaleza del sistema resinoso en la s  hojas 26 y 28 no es c r i t i  
oa porque la  matriz refinada fenólica acabada se u tilizará  so­
lamente en la  producción de placas fenólicas y no se u tilizará  
como producto acabado. Por consiguiente, el color que tenga no 
es importante.

Una pila o paquete 30 que comprende una pluralidad de 
capas de papel impregnado de f  enol-f ormaldehido se coloca so­
bre la  hoja 28. La p ila  o paquete 30 comprende preferiblemente 
6 capas de papel crepé que se han impregnado con un condensado 
de fenol-formaldehido en estadio B. No obstante, según compren 
derán los expertos en la  materia a la  que se re fie re  este in - 
vento, el número de capas de papel contenidas en el paquete o 
p ila  30 Variará según fuera necesario para obtener el espesor 
deseado. Además, el papel crepé es preferible para obtener un 
cierto  grado de flex ib ilid ad  en la  matriz laminada fenólica 
acabada, pudiéndose u tiliz a r  el papel kraft en la  p ila  o paque 
te  30 para formarse una matriz fenólica más ríg id a. Se compreg 
derá, según se ha sugerido anteriormente, que cuando e l produc 
to  acabado del procedimiento ilustrado en la  figura 4 sea una 
matriz, la s  hojas 28 y 26 podrían omitirse enteramente; no obs. 
tante, se ha averiguado que cuando la  hoja 26 contiene del 65 
a l 50% de la  resina de melamina-formaldehido, tomando como ba­
se el peso del papel antes de la  impregnación, se obtiene una 
superficie rica  en resina que puede dar la  reproducción más 
exacta de lo s  más mínimos detalles de la  superficie 22 del mol
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de 20. No obstante, cuando se u tiliz a  un papel de forro de al- 
facelulosa para la  hoja 28, se reduce a l mínimo la producción 
de características de "cáscaras de naranjas" en la  superficie 
de la  matriz fenolica. El empleo de papel crepé en la  p ila  o 
paquete 30 da aspereza y una mayor vida ú t i l  a la matriz fenó- 
l ic a  producida según el procedimiento ilustrado en la  figura 
4#

Un separador boca abajo 32 se coloca sobre la  p ila  o 
paquete 30 y un separador boca arriba 34 se coloca sobre el se 
parador 32. Entonces se coloca una plancha de acero inoxidable 
36 sobre el separador 34. Después una p ila  o paquete 38 que 
oomprende una pluralidad de capas de papel kraft sin tra ta r  se 
coloca sobre la  placa 36 y una plancha de acero superior 40 se 
coloca sobre todo el conjunto. Las capas contenidas en la  pile 
38 son preferiblemente hojas de papel kraft sin tra ta r  idénti­
cas a la s  contenidas o paquete 24 y, de nuevo, el númoro de ce 
pas se puede ajustar según sea necesario para compensar cual­
quier desigualdad en la  superficie in ferio r  de la  plancha supe 
rio r 40.

Después de haberse completado todo el conjunto, éste
se coloca en una prensa normal de laminación donde se aplican
calor y presión. De preferencia, se aplicará una presión de 

2
84,36 hg por cm sobre la  p ila por espacio de unos 20 minutos

O cmientras que la  temperatura se mantiene entre 126,6 C y 143,3
Después se u tiliz a  un cic lo  de enfriamiento para reducir la
temperatura del laminado a aproximadamente 6 8 ,3°C antes de so3
tarso la  presión. A pesar de ser preferible la s  condiciones ar
teriores, se han producido otras matrices fenólicas utilizandt

2presiones de tan solo 63,27 hg/cm y presiones que han llegadc2
al alcanzar 101,64 kg/°m * Además, los c ic lo s de curación pue-

0.
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den variar en amplias gamas de tiempos y temperaturas según 
comprenderán los expertos en la  materia a la  que pertenece es 
te  invento. \

Una matriz fenólica 42 que se produce según el méto­
do expuesto anteriormente, se ilu stra  en la  figura 4A. La su­
p erfic ie  44 de la  matriz 42 tiene una configuración tridimen­
sional que duplica la  superficie natural de la  madera 10 del 
modelo 12. A este respecto se comprenderá que, teóricamente, 
se podrían obtener productos acabados utilizando el procedimi'M. 
to ilustrado en la  figura 4, directamente desde el molde de r<} 
sina epoxidica 20. No obstante, se ha averiguado que los mol­
des de resina epoxidica no pueden en general r e s is t ir  la s  pre 
siones y temperaturas utilizadas durante la  operación de pren­
sa un número notable de c ic lo s y, por consiguiente, se ha ave­
riguado que es conveniente emplear e l molde de resina epoxidi-- 
ca 20 para obtener una pluralidad de matrices laminadas f  enó- 
l ic a s  positivas, 42 que, a su vez, se u tilizan  para producir 
negativos laminados, y estos se u tilizan  para obtener produc­
to  acabado.

Se puede producir placas fenólicas a p artir de la  nía 
t r iz  42 con el método ilustrado en la  figura 5. La superficie 
44 de la  matriz 42 se recubre preferiblemente con una capa con 
tínua de un material de desmoldeo, que se forma in  situ  sobre 
la  superficie 44, de la  misma manera que la  capa continua de 
material de desmoldeo se formó in situ  sobre la  superficie 22 
del molde 20. Después, la  matriz fenólica 42 se coloca sobre 
la  p ila  o paquete 24 de capas de papel kraft y, por tumo, la  
hoja 26, hoja 28, pila o paquete 30, separadores 32 y 34, plan 
cha de acero inoxidable 36, p ila  o paquete de capas de papel 
kraft sin tra tar 38, y la  plancha de acero superior 40 que se
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colocan encima. Todo el conjunto se coloca entonces en una pren 
sa y se aplican temperaturas y presión para obtener una plan­
cha fenólica laminada 46 (vease la  figura 5A) que tiene una su 
p erfic ie  48 con una configuración tridimensional que es el ne­
gativo de la  configuración de la  superficie natural de la  made 
ra 10 del modelo 12. A este respecto, la  superficie 48 de la  
plancha fenólica 46 es idéntica a la  superficie 22 del molde 
de resina epoxidica 20.

Se puede hacer una plancha de doble lado por el procí 
dimiento indicado en la  figura 5 reemplazando el separador 32 
por una hoja impregnada de melamina-foimaldehido Idéntica a la 
hoja 28, reemplazando el separador 34 por una hoja de papel de 
sobrecapa impregnado de melamina-formaldehido como la  hoja 26 
y reemplazando la  plancha de acero inoxidable 36 por una matri 
fenólica 42 que tenga sus superficies 44 encarada hacia abajo.

La plancha 46 que tiene una superficie negativa 48 
producida por el empleo de la  matriz laminada 42, puede u t i l i  
zarse para elaborar productos de tableros ilustrados en la  f i ­
gura 6. El procedimiento ilustrado en la  figura 6 es completa­
mente similar a los procedimientos de la s  figuras 4 y 5 y se 
u tilizan  lo s mismos números de referencia para indicar elemen­
tos correspondientes. En este caso,lasuperficie negativa 48 d(¡ 
la  plancha fenólica 46 se recubre preferiblemente con una capí 
de material de desmoldeo que se ha foimado in sltu  sobre la  st, 
p erficie  de la  plancha. Al igual que con el material de desmol 
deo aplicado a l molde de resina epoxidica 20, el material de 
desmoldeo preferido es e l FreKote 33. De preferencia, el mate­
r ia l  de desmoldeo se pulveriza sobre la  superficie negativa 48 
de la  plancha fenólica 46. De hecho, en él caso de la  plancha 
fenólica de superficie negativa 46 y la  matriz fenólica de su-
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p é rfid o  positiva 42, el material de moldeo preferible es el 
mismo que se ha descrito anteriormente con relación al molde 
de resina fenólica, y el procedimiento para aplicarlo a la  su 
p é rfid o  tridimensional es también idéntico a l procedimiento 
descrito con relación a l molde 20.

Los tableros laminados producidos según el procedi­
miento de la  figura 6 se ilustran  en la  figura 6A donde están 
indicados por e l número de referencia 50. Los tableros 50 t i e  
nen una gama de espesores que depende del número de capas de 
material impregnado de fenol-formaldehido contenido en el pa­
quete o pila 30. En lo que se re fiere  a la  obtención de un prí 
ducto de tablero acabado, el material del núcleo del paquete 
o la  p ila  30 puede ser papel kraft o papel crepé y e l espesor 
normal del tablero 50 puede ser del orden de 0,79 mm a 2,54mm,

Una construcción normal del producto del tablero aca 
bado 50 seria una capa superior de material impregnado de me- 
lamina-formaldehido, una segunda capa de papel de grado de fo 
rro impregnado de melarnina-formaldehido que presenta un color 
sólido o un dibujo impreso, seguido de 3 a 10, o aún más ca­
pas, de un material de núcleo impregnado de fenol-formaldehi­
do, dependiendo del espesor deseado. Según comprenderán los 
expertos en la  materia, e l número de tableros que se pueden 
prensar en una sola operación de prensa está determinado por 
el tipo y espesor del laminado que se desee y estas especifi­
caciones pueden ser establecidas en líneas generales por Cada 
laminador para su propia operación particular, dependiendo en 
cierto  modo, como es lógico de la  construcción de la  prensa 
que se u tiliz o .

Según se ilu stra  en la  figura 6A, e l laminado 50 t i e ­
ne una superficie 52 con una configuración tridimensional que



duplica la  superficie natural de la  madera 10 del modelo 12.
De hecho, la  superficie 52 del laminado 50 reproduce exactameg 
te  la s  características naturales de la  superficie 10 incluyen­
do el grano, poros, marcas de defectos, etc. Además, la  super­
f i c ie  52 del laminado 50 se puede acabar empleando materiales 
normales y las técnicas utilizadas para el acabado de la  made­
ra incluyendo tehido y otros métodos de mejorar el color. Ade­
más, no solamente la  superficie 52 semeja la  superficie 10, si 
no que tiene el mismo tacto .

Según se ha mencionado anteriormente, la  superficie 
52 puede rec ib ir  acabado utilizándose los materiales y técni­
cas de acabado de la  madera normales. Además, la  superficie 5S 
no exige preparación prévia antes de realizar un acabado. Ade­
más, la  superficie 52 es mucho más resistente al deterioro me­
cánico que la superficie 10 y, si se deteriora, se podría re­
parar prácticamente de la  misma manera que la  madera natural 
puede repararse en un articu lo  acabado de mobiliario o sim ilar.

NOT A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento 
a s i como la  manera de realizarlo  en la  práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de d etalle  en cuanto no alteren st. 
principio fundamental. También se hace constar que e l invento 
corresponde a unas solicitudes de patente presentadas en Nor­
teamérica con lo s  nos. 403.612 de 4 de Octubre de 1973 y 
450.182 de 11 de Marzo de 1974, acogiéndose por lo  tanto a loa 
beneficios que conceden los Convenios Internacionales en v i­
gor, siendo lo  que constituye la  esencia del referido invento
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y por lo que se s o lic ita  Patente de Invención por 20 aRos en 
España sobre:PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR LAMINADOS DE ALTA PR1 
SION QUE TIENE UNA CONFIGURACION SUPERFICIAL TRIDIMENSIONAL; 'v 
caracterizándose por lo  siguiente:

1 . -  Procedimiento para producir laminados de a lta  
presión que tiene una configuración superficial tridimensio­
nal, que imita con fidelidad la s  características tridimensio­
nales de una superficie de madera natural, cuyo procedimiento 
comprende: formar in  situ  una capa continua de agente de sepa 
ración sobre una superficie de madera natural que se desea du 
p licar; cubrir la  superficie que tiene la  capa de agente de 
separación.sobre la  misma con una composición de resina liq u i 
da capaz de experimentar reticulación para formar un sólido, 
cuya composición de resina liquida tiene una viscosidad sufi­
cientemente baja en la s  condiciones dominantes para f lu ir  en 
la s  depresiones de la  superficie y adoptar una forma comple­
mentaria, con respecto a este última; hacer que la  composición 
resinosa experimente reticulación y que se vuelva sólida por 
lo  tanto, mientras que mantiene la  forma complementaria, para 
presentar de este modo un molde que tiene una superficie con 
una configuración tridimensional que es el negativo de la  con 
figuración de las superficie de madera natural; quitar el mol 
de de la  superficie de madera natural; formar in  situ  una ca­
pa continua de material de desmoldeo sobre la  superficie nega 
tiva del molde; formar una p ila  de una pluralidad de planchas 
fibrosas impregnadas con una resina termoendurecible; prensai 
la  p ila  de planchas entre la  superficie negativa tridimensio­
nal del molde provisto de la  capa de material de desmoldeo y 
la  superficie de prensado de una placa de presión mientras se 
aplioa simultáneamente calor a la p ila para efectuar la  cura-



ción de la  resina termoendurecible impregnada en la s  planchas 
u hojas y formar por lo  tanto de la  p ila de planchas u hojas, 
un laminado de alta  presión que tiene una superficie con una 
configuración tridimensional que duplica la  superficie de ma­
dera natural; y separar la placa de presión y el molde del la  
minado de a lta  presión formado entre los mismos.

2 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte 
rizado porque el agente de separación es una cera, formándose 
la  citada capa del mismo al aplicar la  oera a la  superficie d 
la  madera en forma de pasta, y fro tarla  para que se introduz­
ca en la  superficie de la  madera.

3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte]- 
rizado porque la  capa de agente de separación se forma sobre 
la  superficie de madera aplicando una solución del agente en 
un disolvente v o lá til para el mismo a la  superficie de madera 
y dejar después que se evapore el disolvente.

4 . -  Procedimiento según la  reivindicación 2, caracte 
rizado porque la  capa de material de desmoldeo se forma sobre 
la  citada superficie negativa del molde aplicando una solu­
ción del material en un disolvente v o lá til para el mismo a la 
superficie negativa y dejando que se evapore el disolvente.

5. -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte 
rizado porque la  composición resinosa es un material epoxtdi- 
co.

6 . -  Procedimiento según la  reivindicación 2, caractg 
rizado porque la  composición resinosa es un material epoxidl 
oo.

7 .-  Procedimiento según la  reivindicación 6, caracte¡ 
rizado porque e l material epoxidico experimenta reacción exo 
térmica durante la  curación y alcanza, por lo  tanto, una tem--
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peratura suficientemente elevada para fundir dicha cera.
8 . -  Procedimiento según la  reivindicación 4) caracte 

rizado porque la  aplicación de la  solución comprende la  fase 
de pulverizarla sobre la  citada superficie negativa del molde

9 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte 
rizado porque la  capa de material de desmoldeo se forma sobre 
la  superficie negativa del molde pulverizando una solución déÍL 
m aterial péliculigeno en un disolvente v o lá til para e l mismo 
sobre la  superficie negativa y haciendo después que se evapo­
re el disolvente.

10 . -  Procedimiento según la  reivindicación 9, caracte 
rizado porque se hace que dicho disolvente se evapore tomando 
su temperatura.

11. -  Procedimiento según la s  reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque comprende la s  fases de; foimar 
in  situ  una capa de agente de separación sobre una superficie 
de madera natural que se ha de duplicar; cubrir la  superficie 
que tiene la  citada capa de agente de separación sobre la  mis 
ma con una composición resinosa liquida capaz de experimental 
reticulación para formar un sólido, cuya composición resinosa 
liquida tiene una biscosidad suficientemente baja en la s  con­
diciones dominantes para f lu ir  en la s  depresiones de la  supei 
f i c i e  y adoptar una forma complementaria con respecto a esta 
última; hacer que la  composición resinosa experimente reticu ­
lación y que se vuelva sólida 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
ción tridimensional que es un negativo de la  configuración do 
la  superficie de madera natural; separar el molde de la super 
f i c ie  de madera natural; formar in s i tu , una capa de material!
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de desmoldeo sobre la  superficie negativa del molde; formar 
una p ila  de una pluralidad de planchas u hojas fibrosas im­
pregnadas con una resina termoendurecible; prensar la  p ila  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 presión mie¡g. 
tras  se aplica simultáneamente calor a la  p ila  para efectuar 
la  curación de la  resina termoendurecible impregnada en la s  
hojas o planchas y formar, por lo tanto, de la  pila de plan­
chas u hojas, una matriz que tiene una superficie positiva coh * 
una configuración tridimensional que duplica exactamente la  
superficie de madera natural; separar la  placa de presión y 
el molde de la  matriz laminada de alta  presión formada entre 
los mismos; formar insitu  una capa de material de desmoldeo 
sobre la  superficie positiva de la  matriz; formar una segunda 
p ila  de una pluralidad de planchas fibrosas impregnadas con 
una resina termoendurecible; prensar la segunda pila de plan­
chas u hojas entre la  superficie positiva tridimensional de 
la  matriz que lleva sobre s i  la  capa de material de desmoldeoj, 
y las superficie de prensado de una placa de presión, mientras
que se aplica simultáneamente calor a la p ila  para efectuar 
la  duración de la  resina en las  hojas o planchas y formar, por 
lo  tanto, a p artir de la  p ila  de plancha u hojas, una placa 
de prensado laminada de a lta  presión que tiene una superficie 
con uTta configuración tridimensional que es un negativo de la  
configuración de la  superficie de madera natural; quitar la  
matriz y la  placa de presión de la  placa de prensado formada 
entre los mismos; formar insitu  una capa de material de desmoL 
deo sobre la  superficie negativa de la  placa de prensado; for 
mar una tercera p ila  de una pluralidad de planchas u hojas f i
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brosas impregnadas con una resina termoendurecible; prensar la  
tercera p ila  de planchas u hojas entre la  superficie negativa 
tridimensional de la  placa.de prensado que lleva sobre s í la  
capa de material de desmoldeo y la  superficie de prensado de 
una placa de presión, mientras que se aplica simultáneamente 
calor a la  pila para efectuar la  curación de la  resina en la s  
hojas o planchas y formar, por lo tanto a p artir de la  p ila de 
hojas o planchas un tablero laminado de a lta  presión que tiene 
una superficie con una configuración tridimensional que dupli­
ca exactamente la  superficie de madera natural; y separar la  
placa de prensado y dicha placa de presión del tablero lamina­
do de a lta  presión formado entre la s  mismas.

1 2 .-  Procedimiento según la s  reivindicaciones anteric 
res, caracterizados porque para producir un laminado de a lta  
presión que tiene una configuración superficial tridimensional 
que duplica con fidelidad la s  características superficiales 
tridimensionales de una superficie que tiene ta les  caracterís­
t ic a s , e l procedimiento comprende la s  fases de formar in situ . 
una capa de agente de separación sobre una superficie que se 
desea duplicar; cubrir la  superficie que lleva la  capa de ager 
te  de separación sobre s i con una composición resinosa liquide 
capaz de experimentar reticulación para formar un sólido, cuye 
composición de resina liquida tiene una viscosidad suficiente­
mente baja en las  condiciones dominantes para f lu ir  en la s  de­
presiones de la  superficie y adoptar una formar complementari e 
con respecto a esta última; hacer que la  composición resinosa 
experimente reticulación y que se vuelva sólida, por lo  tanto, 
mientras que mantiene la  forma complementaria, para presentar 
de este modo un; molde que tiene una superficie con una confi­
guración tridimensional que es e l negativo de la  configuración.
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de la  superficie que se desea duplicar; separar el molde de la  
superficie; formar in situ  una capa de material desmoldeo sobre 
la  superficie negativa del molde; formar una pila de una plura 
lidad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con una resina 
termoendurecible; prensar la  p ila  de hojas o planchas entre la  
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 presión mientras que se aplica simultánea 
mente calor a la  pila para efectuar la  curación de la  resina 
termoendurecible impregnada en la s  hojas o planchas y formar 
por lo  tanto a p artir de dicha p ila  de hojas o planchas un la  
minado de a lta  presión que tiene una superficie con una confi­
guración tridimensional que duplica dicha superficie que se de 
sea duplicar; y separar dicha placa de presión y el molde del 
laminado de a lta  presión formado entre los mismos.

13*- Procedimiento según la s  reivindicaciones anterio 
res, caracterizado porque comprende la s  fases de: formar in s it
una capa de agente de separación sobre una superficie que se 
desea duplicar; cubrir la  superficie que lleva sobre s i la  ca­
pa de agente de separación con una composición de resina liqu i 
da capaz de experimentar reticulación para formar un sólido, 
cuya composición de resina liquida tiene una viscosidad sufi­
cientemente baja en la s  condiciones dominantes para f lu ir  en 
la s  depresiones de dichas superficies y adoptar una forma com­
plementaria con respecto a esta última; hacer que la  composi­
ción resinosa experimente reticulación y se vuelva por lo tantb 
sólida mientras que conserva la  forma complementaria, para pre 
sentar de este modo un molde que tiene una superficie con una 
configuración tridimensional que es e l negativo de la  configu­
ración de la  superficie que se desea duplicar; separar el mol-

u
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de de la  superficie; formar in situ  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 termoendureoible; prensar la  pila de hojas o plan­
chas entre la  superficie negativa tridimensional del molde que 
lleva sobre s i la  capa de material de desmoldeo y la  superficie 
de prensado de una placa de presión, mientras que se aplica si 
mnltáneamente calor a la  p ila para efectuar la  curación de la  
resina termoendureoible impregnada en la s  hojas o planchas y 
formar, por lo  tanto, a p artir de la  p ila  de hojas o planchas 
una matriz de laminado de a lta  presión que tiene una superficie 
positiva con una configuración tridimensional que duplica la  
superficie que se desea duplicar, separar la  placa de presión 
y el molde de la  matriz de laminado de a lta  presión formada en 
tre  los mismos; formar in situ  una capa de material de desmol­
deo sobre la  superficie positiva de la  matriz; formar una según 
da p ila  de una pluralidad de hojas o planchas fibrosas impreg­
nadas por una resina termoendureoible; prensar la  segunda pila 
de hojas o planchas entre la  superficie positiva tridimensional 
de la  matriz que lleva sobre s i la  capa de material de desmol­
deo y la  superficie de prensado de una placa de presión mien­
tras que se aplica simultáneamente calor a la  pila para efec­
tuar la  curación de la  resina de las  hojas o planchas y formal, 
por lo  tanto, a p artir  de la p ila  de hojas o planchas una pla­
ca de prensado laminada de a lta  presión que tiene una superfi­
cie  con una configuración tridimensional que es el negativo de 
la  configuración de la s  superficies que se desea duplicar; se­
parar la  matriz y la  placa de presión de la  placa de prensado 
formada entre los mismos; formar in si tu una capa de material 
de desmoldeo sobre la  superficie negativa de la  llaca  de pren-
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sado; formar una tercera pila de una pluralidad de hojas o pía3. 
chas fibrosas impregnadas con una resina termoendurecible; prei 
sar la  tercera p ila  de hojas o planchas entre la  superficie ne 
gativa tridimensional de la  placa de prensado que lleva sobre 
s i la  capa de material de desmoldeo y la superficie de prensa­
do de una placa de presión, mientras que se aplica simultánea­
mente calor a la  pila para efeotuar la  curación de la  resina 
en la s  hojas o planchas y formar por lo  tanto a p artir de la s  
p ilas de hojas o planchas un tablero laminado de alta  presión 
que tiene una superficie con una configuración tridimensional 
que duplica exactamente dicha superficie que se desea duplicar 
y separar dicha placa de prensado y dicha placa de presión del 
tablero laminado de a lta  presión formado entre las  mismas.

1 4 .-  Procedimiento según la s  reivindicaciones anteric 
res, caracterizado porque para producir un laminado de a lta  
presión que tiene una configuración superficial tridimensional 
que imita con fidelidad las  características tridimensionales 
superficiales de una superficie que tenga dichas oaracteristi 
cas, el procedimiento comprende las  fases de: foimar in situ  unía 
capa de agente de separación sobre una superficie que se deses 
duplicar; cubrir la  superficie que lleva sobre si la  capa de 
agente de separación con una composición de resina liquida ca­
paz de experimentar reticulación para formar un sólido, cuya 
composición de resina liquida tiene una viscosidad suficiente­
mente baja en las condiciones dominantes para f lu ir  en la s  de­
presiones de dicha superficie y adoptar una forma complementa­
ria  con respecto a esta última; hacer que la composición resi 
na experimente reticulación y se vuelva por lo  tanto sólida 
mientras que conserva la  forma complementaria, para presentar 
de este modo un molde que tiene una superficie con una confiad
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ración tridimensional que es el negativo de la  configuración 
de la  superficie que se desea duplicar; separar el molde la  su 
p erfic ie ; formar in situ  una capa de material de desmoldeo sobx 
la  superficie negativa del molde; formar una pila de una plurs 
lidad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con una resina 
termoendurecible; prensar la  p ila de hojas o planchas entre 
la  superficie negativa tridimensional del molde que lleva sobijo 
s i la  capa de material de desmoldeo y la  superficie de prensa­
do de una placa de presión, mientras que se aplioa simultánea­
mente calor a la  p ila  para efectuar la  curación de la  resina 
termoendurecible impregnada en la s  hojas o planchas y formar, 
por lo  tanto, a p artir de la  p ila  de hojas o planchas un lami 
nado de a lta  presión que tiene una superficie con una configu­
ración tridimensional que duplica la  superficie que se desea 
duplicar; y separar dicha placa de presión y dicho molde del 
laminado de a lta  presión formado entre los mismos.

1 5 .-  Procedimiento según la s  reivindicaciones anterió 
res, caracterizado porque comprende la s  etapas de formar in si--
tu una capa de agente de separación sobre una superficie que 
se desea duplicar; cubrir la  superficie que lleva sobre s i la  
capa de agente de separación con una composición de resina li-j- 
quida capaz de experimentar reticulación para formar un sóli- 
do, cuya composición de resina liquida tiene una viscosidad 
suficientemente baja en la s  condiciones dominantes para f lu ir  
en la s  depresiones de la  superficie y adoptar una forma complb 
mentaría con respecto a esta última; hacer que la  composición 
resinosa experimente reticulación y que se vuelva por lo tan­
to sólida mientras que mantiene la  forma complementaria, para 
presentar de este modo un molde que tiene una superficie con 
una configuración tridimensional que es el negativo de la  con



-  37 -

figuración de la  superficie que se desea duplicar; separar el 
molde de dicha superficie; formal* in si tu una capa de material 
de desmoldeo sobre la  superficie negativa del molde; formar 
una pila de una pluralidad de hojas o planchas fibrosas impre^ 
nadas con una resina termoendurecible; prensar la  pila de ho­
jas o planchas entre la  superficie negativa tridimensional de!, 
molde que lleva sobre s i la  capa de material de desmoldeo y 
superficie de prensado de una placa de presión, mientras que 
se aplica simultáneamente calor a la  pila para efectuar la  cu 
ración de la  resina termoendurecible impregnada en le s  hojas 
o planchas y formar, por lo tanto, a p artir  de la  p ila  de ho- 
jas o planchas una matriz de laminado de a lta  presión que t ie  
ne una superficie con una configuración tridimensional que du 
plica la  superficie que se desea duplicar; separar la  placa 
de presión y el molde de la  matriz de laminado de a lta  presi6)a 
formado entre los mismos; formar in situ  una capa de material 
de desmoldeo sobre la  superficie positiva de la  matriz; formaje 
una segunda p ila  de una pluralidad de hojas o planchas fibro­
sas impregnadas por una resina termoendurecible; prensar la  
segunda p ila  de hojas o planchas entre la  superficie positiva 
tridimensional de la  matriz que lleva sobre s i la  capa de ma­
te r ia l  de desmoldeo y la  superficie de prensado de una placa 
de presión mientras que se aplica simultáneamente calor a la  
p ila  para efectuar la  curación de la  resina de la s  hojas o 
planchas y formar, por lo tanto, a partir de la  p ila  de hojas 
o planchas una placa de prensado laminado de a lta  presión que 
tiene una superficie con una configuración tridimensional que 
es el negativo de la  configuración de dicha superficie que se 
desea duplicar; separar la  matriz y la  placa de presión de la  
placa de prensado foxmada entre los mismos; formar in situ  una
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20.

25.

capa de material de desmoldeo sobre la  superficie Negativa de 
la  placa de prensado; formar una tercera p ila  de una p lu rali­
dad de hojas o planchas fibrosas impregnadas con una resina 
teimoendurecible; prensar la  tercera p ila  de hojas o planchas 
entre la  superficie negativa tridimensional de la  placa de prega 
sado que lleva sobre s i una capa de material de desmoldeo y ls 
superficie de prensado de una placa de presión, mientras que 
se aplica simultáneamente calor a la  p ila para efectuar la  cu­
ración de la  resina en la s  hojas o planchas y formar por lo 
tanto a p artir de la s  p ilas de hojas o planchas un tablero la-' 
minado de alta  presión que tiene una superficie con una confi­
guración tridimensional que duplica exactamente la  superficie 
que se desea duplicar; y separar dicha placa de prensado y di­
cha placa de presión del tablero laminado de alta  presión fo r­
mado entre las  mismas.

16. -  Procedimiento según la  reivindicación 8. caracto 
rizado porque dicho m aterial de desmoldeo es l,4-bi6xano.

17 . -  Procedimiento según la  reivindicación 9, carac­
terizado porque dicho material de desmoldeo es 1,4-bióxano.

18. -  Procedimiento para producir laminados de a lta  
presión que tiene una configuración superficial tridimensional., 
t a l  y como queda sustancialmente descrito en la  presente Memo 
r ia  y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de tre in ta  y ocho hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, , .
j í l  Mif.ir
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