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MEMORTIA DESC-RIP T I vV A
de une Patente de I|¥433éﬁn de:
Th, GOLDSCHMIDT AG,, de nacionalidad alg
mana, domiciliads en 43 Essen,Goldschmidt
stragse 100 (ALEMAMIA); por: "PROCEDIMIEN
TQ PARA LA PRODUCCION DE UNA LAMINA U HQO
JA DE RECUBRIMIENTO SUSCEPTIBLE DE SER -

APLICADA POR ENCOLADO",

----- ~=~paolllogpeem—————

El invento concierne a un procedimiento para la pro-
duccidn de una lémina u hojs de recubrimiento susceptible de -
ser aplicada por encoledo pars gl recubrimiento superficial de
placasg de materieles de medere por impregnacidn de une banda =
continua de saoporte con la solucidn de una resina de aminoplag
to, por secado de le bands continus impregneda con simultZnea
condensacidn previes de la resins sintétice incorporada, y por
repujado o grabado de una estructura superficial mediante un
dispositivo apropicdo parz ello.

Para ennoblzcer las superficies de plscaes de meterig
les de madera con bandas continuas de suporte impregnadas con

resinas endurecibles se puede hacer uso en principio de dos =~
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procedimientos diferentes., Pueden aplicarse por compresidn en
condiciones de endurecimiento total peliculas impregnadss v -
recubiertas con resinas endurecibles, secadas hasta un deter-
minado indice de secado en estufs, pero todavia capaces de -
fluir, sobre supexficies de msteriales de madera, estructurén
dose o configuréndose simulténeamente en condiciones de endu-
recimiento el conjunto compuesto de la pelicules con la super-
ficie de la placa de materiel de madera y une superficie de -
le pelicula correspondiente & la superficie de la chapa com-
primida. En este caso es posible utilizar una chapa comprimi-
da que tiene une superficie provista de una estructurs, que -
luego se transmite & la superficie de resina sintétics en fa-
se de endurecimiento total,

‘o obstente, también es posible impregnar la banda
continua de soporte con menores cantidades de resina de amino-
plasto y al efectusrse el secado, condenserla previamente has-
ta tesnto que la resina, &l efectuarse laz compresidn, ya no sea
capaz de fluir o sdlo fluya liceramente. La bands continuz de

goporte impregnada y condensada es aplicada por encolado ma

s s .
diante una técnica usual de encolado sobre la superficie de -
ung placa de materiel de maders. Este procedimiento es inte -

resente especialmente cuendo el elaborador a transformador

por ejemplo el fabricante de muebles, sélo tiene 2 disposicidn

rensag de encolado, con las cueles se puede =zjercer unz pre-

., -
sion relativamente pequefiz, por giemplo une de § kp/cmz. £l -
invento se relaciona con el modo de procedimiento mencionado

en Ultimo tdrmino.
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Es sabido que 2 dichas bandes continuas de soporte que
contienen resinas de eminoplastn se les puede proveer, por ejem-
plo por cezlendrado, con une estructura superficial, De acuerdo
con el estado conocido de ls técrica, en tal ceso lz hande con -
tinua de soporte que conteniz el condensado previo de resina de
aminoplasto era secada haste un Indice final de secado en estu-
fa menor de 4% y sdlo después de ello cra cstructursda o perfi-
lads por calandrado, El indice de secado en ecstufs corrssponde
& la pérdida de peso con un calentamiento » 160°C durante 5 mi-
nutos en ls estufa de secado, Mo obstanic, este procedimiento -
posee inherentemente une serie de desventsjes. Una de las des -
ventajas consiste en que la banda continua de soporte que con -
tiene la resina sintética secads y condensads de este mode a un
bajo indice de secado en estufa, es relativemente frégil y por
lo tento al efectusr la estructuracion o perfilzdo se rasga, =
rompe y plantes dificultades similares pere Ja transformscidn.
Ademés de ello, le presidn de compresidn debe ser relativamen=-
te elevedes psre la generacifn de las estructuras, ya que la bag
da continue de soporte condensada e impregnade con resina mani-
fiesta g0lo una pequefs deformacidn pléstica. Con una presidn
lineal de B a 10 toneladas al efectusr el calandrado se chtie-
nen sdlo poros o estructuras superficiales de profundided relg
tivamente pequefie. Esto tampoco podia ser mejorado realizando
la formacion de estructura (estructurscidn) a temperatura ele~
veda, En el ceso de bandas continuas de soporte con un pesoc in-
ferior & 100 g/m2 repujedos incluso planos ya straviesan la bap

da continua de papel que contiene resina, .
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Es mision del presente invento, por lo tanto, elimi~
nar estas desventajas.

Esta misidn de acuerdo con el invento es resuelta
secando la banda continua de soporte provista con resinas has-
ta un indice de secadn en estufa desde mayor de 4 hasta de 8%,
estructuréndola o perfiléndela luego de menera en si conocida
y 8 continuacifn condenséndola hasta un indice de secado en eg
tufa menor de 4%,

La esencislidéd del invento consiste en que el procg
so de calandrade formador de estructura (estructurador) se 1llg
va & cabo con un elevado indice de secado en estufa, y en que
s6lo después se condensa ulteriormente el producte estructura-
do del procedimiento hasta llegar 2l indice de secado de estu-
fa necesario pars la finalidad de utilizscion. Con el procedi-
miento de acuerdo con el invento se hace posible reducir la -
presidn lineal neceseriaz pers le estructuracidn al efectuar el
calandrado haste sproximadamente la mitad de las presiones usug
les. Otra ventaje adicional del procedimiento de acuerdo con el
invento consiste en que es posible una deformacion més profunda
y que al efectuar posteriormente la aplicacidn por encolado y
la aplicacidn por compresién de la banda continus de soporte es-
tructurada y condensada se conserva bien la estructurs superfi-
cial por toda el &rea de la superficie, y no es suprimida en =
parte, tal como ocurre con productos del estado conocido de la
técnica,

Otra ventaja adicionel del procedimiento de acuerdo

con el invento consiste en que, debido & la presidn més beja &l
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efectuer la estructuracién superficial y a la mejor deformabi-
lidad de le banda continuse de soporte que contienen resina,pug
den utilizarse papeles con un peso por unidad de superficie -
més bajo. Esto conduce a un sbaratemiento del procedimiento.

Independientemente del modo de produceién de scuerdo
con el invento se puede aplicer por encolado el producto del -
procedimiento, como tal, dé manere eutoedhesiva dirsctamente o
medisnte una pelicula de coles o une cola liquida sobre la su -
perficie de lss plecas de material de maders. En el caso gene-
ral las superficies obtenidas de este modo son ademds bsrniza-
das. Las bendes continuss de soporte impregnadas con el produg
to condensado previo de resine de eminoplasto no pueden ser rg
cubiertas tampoco, antes del secado, por el lado superior, con
soluciones o dispersiones de resine de barniz, tales como por
ejemplo dispersiones de scrilsto, Tales productos son conoci -
dos por la designecidn de peliculas con efecto scabado. Este -
designecidn de las pelicules no tiene ninguns influencia sobre
el procedimiento del imvento.

El procedimiento de acuerde con el invento deberéd -~
ser explicado todavia con mayor detalle ayudéndose de los si -
guientes £jemplos,

EJEMPLO 1 (Ejemploc comperativo que no es de ecuerdo con el
e invento].

Papel, con un peso por unidad de superficie de 105
g/hz, impreso con una decorecidn, fue impregnado con une solu-
cién de resina de ures que contenisz 50% en peso de cuerpos sé-

lidos. Le banda continua impregnada fue secads con celentamien
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to & tempersturas de 140 a 160%C. De sste modo se establecid
una condensscidn previs de ls resine sintética hasta un indi-
ce de secedo en estufa de 2,5% de humedad residusl, El produg
to del procedimiento contenis 50 g/m2 de resina, A continus -
cidn la bande continua de papel, provists con resinz y seca -
da, fue conducida a través de una calandra de repujadc o gra-
bado. La presidn linesl era de 8 ton/cm.

El producto del procedimiento fue aplicade por encg
lado con una cola de resina de urea sobre una pleca de viru -
tas. La aplicecién por encolado se efectud en una prenss a -
1308C, manteniéndose durante 30 segundos una presidén de 5§ kp/cmz.

A continuacidn de ello se determind la profundidsad
de poros de le superficie obtenida por medio de un aparato me-
didor, con el fin de determinar la profunidad de las irregulszi
dades o asperezas, El diagrams de medicifn no puso de manifieg
to ningln cuadro de poreos llemativo, La profundidad méxima de

poros era de 30 B

EJEMPLO 2 (Ejemplo comparativo que no es de acuerdo con el
—————————  invento).

Papel con un peso por unidad de superficie de 80
g/hz, impreso con una decoracidn, fue impregnadeo con una solu=
cion de resina de urea que contenia 50% en pesoc de cuerpos so-
lidos. La banda continua impregnada fue secada con calentamiep
to a temperaturss de 140 a 1602C. De este modo se establecid -
uns condensacidn previe de la rasina sintétice hasta un indies

de secado en estufa de 2,5% de humedad residual, El producto -
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del procedimiento contenfs 40 g/m2 de resina. A continuaciodn
la banda continua de papel, provists con resins y secedes, fue
conducids e trevés de una calsndre de repujado o grabado. La
presifn lineal ers de 8 ton/cm.

El producto del procedimisnto fue aplicado por encg
lado con una cola de resinz de ures sobre una placa de viru -
tes, La eplicacidn por encolado se efectud en une prensa s -
130eC, wanteniéndose durante 30 segundos una presién de 5 kp/cmz.

A continuacidn se determind la profundidad de poros
de ls superficie obtenida por wedio de un sparato medidor de
profundidad de las asperezaes o irregularidades. El diagrema de
medicidn no puso de menifiesto ningln cuadro de poros llamsti-

vo. Le profundided méxima de poros era de 30 He

EJEMPLD 3 (Ejemplo comperetivo que no es de scuerde con el
ee—— invento).

Papel con un peso por unidad de superficie ds 80 g/mz,
impreso con une decoracidn, fue impregnado con une solucidn de
resina de ures que contenia 50% en pesc de cusrpos sélides. Le
bande continua impregnads fue secade con celentamisnto 8 tem—
peraturas de 140 a 16082C, De sste modo se estasblecid una con-
dengsacién previs de la resine sintética haste un indice de se-
cado en estufa de 2,5% de humedsd residual. El producto del -
procedimiento contenia 40 g/m2 de resina. A continuacion la =~
benda continua de papel, provista con resina y secads fue cop
ducida a través de una calandres de repujado a grabado. La prg

g3idn lineal era de 15 ton/cm.



El producto del procedimiento fue aplicado por enco=-
lado con una cola de resina de urea sohre una placa de virutss.

Ls aplicacidn por encolado se efectud en una prensa a 1302C,man

2

.

teniéndose durante 30 segundos una presidn de 5 kp/cm

5 La banda continua de papel que contenia resina fue -
stravesada parcislmente por el proceso de repujado. A través
de los poros pasd cola, por lo cusl ya no era posible un baxr-
nizadc correcto e irreprochable de la placa de virutas recu -
bierta,

i0 A continuacién se determind la profundidad de poros
de la superficie obtenida con un aparato de medicién de profun
didsd de las asperezas o irregularidades., El diagramas de medi-
cién no puso de manifiesto ningln cuadro de poros llamativo.ls

profundidad méxima de poros era de 30 p.

15 EJEMPLD 4 (Procedimiento de acuerdo con el inventa).

Papel con un peso por unidad de superficie de 80 g/mz,
impreso con una decorscidn, fue impregnado con una solucidn de
resina de urea qus contenia 50% en peso de cuerpos sdlidos. La
benda continua impregnada fue secada con calentamiento a tem-

20 peraturas de 140 a 160°C, De este modo se establecid una can-
densacidn previa de la resina sintética hasta un {ndice de sg
caso en estufa de 7% de humeded residusl, Con este contenido
de humedad residual se produjo por repujsdo la estructura ds
poros mediante uns calendra de repujado o grabado. La presion

25 lineal fue de 8 ton/cm.
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A eontinuacion la bhanda continua,provista con resi-
na y estructurada, fue secada hasta un indice de secado en eg
tufa de 1,5% de humedad residusl. El contenido de resins fue
nuevamente de 40 g/mz.

El producto del procedimiento obtenido, fue aplica~-
do por encolado sobre una placa de virutas igual que en los
precedentes ejemplos.

Al medir la profundidad de poros con un aparatc de
medicidn de profundidad de asperezss o irregularidades se pu=
80 de manifiesto un cusdro de poros llametivo, Ls profundidad

méxima de poros era de 100 p .

FJEMPLO § {Procedimiento de scuerdo con el inventa)

N—

Papel con un peso por unidad de superficie de 105
g/cmz, impreso con una decoracién, fue impregnado con une so-
lucidn de resina de urea que contenia 50% en pesoc de cuerpos
gblidos. La benda continua impregnads fue secada con calenta-
miento @ temperaturas de 140 a 1602C. De este modo se establg
cid uns condensacién previa de la resina sintética hasta un -
indice de secado en estufa de 7% de humeded residusl. Con es-
te contenido de humedad residual se produjo por repujado la -
estructurs de poros mediante una calandre de repujado o grahg
do. Le presion linesl era de 8 ton/cm,

A continuscién le baenda continus, provista con resi
na y estructurada, fue secads hasta un indice de secado en eg

tufa de 2,5% de humedad residusl. El contenido de resina fue -
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de 50 g/mz.

El producto del procedimiento obtenido, fue esplica-
do por encolado sobre uns placa de virutas, igual que en los
ejemplos precedentes.

Al medir la profundidad de poros con un esparata de
medicidn de profundided de asperezas o irregularidades resul-
t6 un cuadro de poros llemativo. La profundidad mdxims de po-

ros era de 100 Pe

EJEMPLO 6 (Procedimiento de acuerdo con el invento).

——————————

Papel con un peso por unidaed de superficie de B0
g/mz, imprese con una decoracidn, fue impregnado con uns so-
lucidn de resine de urea que conteniz 50% en peso de cuerpos
so0lidos. La handa continus impregnads fue secada con calenta
miento a temperaturas de 140 a 1602C, De este modo se esta-
blecid una condensacidn previa de la resina sintética hasts
un indice de secado en estufs de 7% de humedad residual. Con
este contenido de humedad residuasl se produjo por repujado
la estructura de poros mediante una calandra de repujado o -
grabado, Le presidn line2l era de 4 ton/cm.

A continuacién, la banda continua, provistaz con -
resins y estructurade, fue secada hasta un indice de secado
en estufa de 2,5% de humedad residual. £l contenido de resi~
na ers de 40 g/mz.

£1 producto del procedimiento obtenido, fue aplica-

do por encolado sobre una placa de virutas, igual que en los
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zjemplos precedentes.

Al medir la profundidad de poros con un aparsto de
medicién de profundidad de asperezas o irregulsridades resul-
t6 un cusdro de poros llamative. La profundidad méximz de po-
ros era de 60 p.

Si se compsra la profundidad maximz de poros de 60 Iz
obtenids de acuerdo con el procedimiento segin el invento, con
una presion lineal de 4 ton/cm, con la del procedimiento del
estado conocido de la técnics de acuerdo con el Ejemplo 2, se
pone de maenifiesto que en el procedimiento de acuerdo con el
invente, con una presidn linesl de 4 ton/cm. se podiz obtener
una profundidad de poros de 60 p, pero que en el pracedimien-
to del estado conocido de ls técnica, com el deble de l2 pre-
§i6n lineal, & ssber una presidn linesl de 8 ton/cm sélo se
podia obtener la mitad de la profundidad de poros, 8 ssber una

de 30 He

M O T A

Se reivindice como nuevo y de propia invencian.

1.~ Procedimiento pars la produccidn de una lémine
u hojs de recubrimiento susceptible de ser aplicada por enco-
lado, paras el recubrimisnto superficial de placas de materia-
les de madera por impregnacién de una bands continua de sopor
te con le glucidn de una resina de aminoplasto, por secado de
la banda continua impregnedas con simulténea condensacién pre-

via de la resins sintética incorporada, y por repujado o gra-
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bado de una estructura superficisl por medio de un dispositi-
vo apropiade para ello, caracterizade porgue se seca la banda
continua de soporte provista con resina hazsta un indice de sg
cado en estufa desde mayor de 4 hasts B%, luego se estructurs
o perfila y a continuacion se condense hasta un indice de se-
cado en estufa menor de 4%,

| 2.~ "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE UNA LAMIKA
U HOJA DE RECUBRIMIENTO SUSCEPTIBLE DE SER APFLICADA POR ENCO-
LADO",

Tal como se describe y reivinda en la presente Memo~

ris Descriptiva, que constz de doce hojas escritss a méguina

por una sola cara.
Medrid, B 3 ENE 1575
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