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«METODO DE ESTéfflPACIQH ER RELIETE DE OH TABLERO ARTIFICIAL DE 
CORAIIVO».

Esta invención se refiere  a un proceso para estampar 

en relieve un tablero a r t i f ic ia l ,  y más particularmente a un 

proceso para estampar en relieve o desestampar un tablero ce 

lulóoico a r t i f ic ia l  a una temperatura y presión, elevadas des­

pués de la  consolidación del tablero* Más específicamente, el 

proceso de la  presente invención so re fiere  a l a  estampación 
en relieve de un tablero celulósico a r t i f ic ia l  en un paso de 

estampación en relieve por poaprensado«

Los tableros a r tif ic ia le s  consolidados incluyen los 

tableros prensados, tableros do v iru tas, tableros de partícu­

la s , tableros para paneles, tableros acústicos, tableros a is­

lan tes y similares* Los usos de ta le s  tableros dependen de — 

la s  ca rac te rísticas f ís ic a s  ta l  como la  densidad del tablero 

y la  estampación en relieve exterior o efecto decorativo apli_ 

cado a l mismo. Las cualidades y carac te rísticas fís icas  de un 

tablero dependen de la s  condiciones bajo las  cuales es fab ri­

cado el tablero , as í como de las materias primas usadas en la  
formación del tablero*

Hay dos procesos principales para la  fabricación de 

tableros a r t if ic ia le s  -  el proceso en húmero y e l proceso en 

seco* En e l proceso en húmedo, se mezcla uniformemente la  ma­

te r ia  prima en una caja de cabeza con cantidades copiosas do 

agua para formar una pasta. La pasta se deposita sobre un -  -  

miembro de soporte permeable a l agua, generalmente una te la  -  

metálica sin  fin , donde se elimina la  mayor parte del agua.de 

Jando una e s te r i l la  húmeda de material celulósico* Las eatori 
l i a  húmeda es transferida desde el miembro de soporte permea­

ble y consolidada bajo la  acción del calor y la  presión para
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formar ©1 tablero , áfricamente, se encuentra presiones de 28,12 

a 35,15 fcg/om  ̂ y temperaturas de hasta 2Q4fi0 aproximadomonte 

en la  conaolidación de un tablero a r t i f ic ia l  fabricado por el 

proceso en húmedo.
5. El proceso en seco es sim ilar a l proceso en húmedo

con la  excepción de que se recubre primeramente la s  fib ras cjs

lulósicas con un aglomerante de resina tormoendureoible, ta l

como una resina de fenol-forraaldehfdo, y luego se distribuyen

a l asar formando una e s te r i l la  soplando al a ire  las fibras re

10. vestidas de resina sobre un miembro de soporto. En e l proceso

en seco, la  e s te r i l la  os prensada a temperaturas de hasta -  -

23290 aproximadamente y presiones inferiores a 70,3 &S /cm *—
aproximadamente para curar la  resina termoondurocible y para

comprimir la  e s te r i l la  en una estructura consolidada enterisa*
\

15. El proceso de estampación en relieve do una e s te r i­

l l a  húmeda en una prensa de platos oon una placa estampadora 

calentada os ya conocido, especialmente en l a  fabricación de 

tableros prensados. So fabrica una placa estampadora en re lie  

ve con un contomo superficial de un dibujo deseado, ta l  como 

20. e l veteado do la  madera. La placa, estampadora calentada es 

prensada contra la  superficie de la  e s te r i l la  húmeda baáo una 
presión suficiente para imprimir ol dibujo de la  placa en la  

superficie del panel y consolidar de esto modo la  e s to r illa  

húmeda en un tablero a r t i f ic ia l  decorativo.

25. Los tableros fabricados de acuerdo con el proceso *

en seco son también decorados típicamente o dibujados su;¡orfi 

clalmente por prensado en caliente en una prensa de platos — 

oon una placa estampadora en relieve calentada# % la  estampa 

eión en relieve de e s te r illa s  fabrióadas tanto por el proceso 
30* en húmedo como por el proceso en seco, la  e s te r i l la  a r t i f ic ia l



es estampada en relieve no obstante a l mismo tiempo que ©s — 

comprimida en un. producto enteriso, consolidado por lo que — 

los enlaces entre las  fib ras son re-alisados inicialmente de 

acuerdo con e l dibujo superficial f in a l del producto.

5. La mayor parte de l a  ligazón necesaria para la  cohe

alón y resis tencia  en un tablero a r t i f ic ia l  se produce duran­

te  l a  consolidación del tablero . Antes de! secado de un table 

ro fabricado por e l proceso en húmedo, e l tablero es débil, 

pero la s  fuerana de ligasón creadas durante la  consolidación 

10. f in a l son generalmente muy poderosas. Generalmente e l mismo -  
efecto de 1 1  gasón tiene lugar en la  consolidación f in a l del -  

tablero fabricado por e l proceso en soco* ¿utos del prensado 

en caliente., e l producto fibroso, celulósico, sueltamente di­
sociado es muy débil, pero después del prensado en caliente de 

15. la  e s te r i l la  a su configuración, f in a l, se mantiene de forma -  

muy poderosa entro s i  cor la  1 1  gasón que so produce durante -  

e l prensado en ca lien te . EL prensado en caliente durante la  -  

consolidación ocasiona una soldadura o coalesoenCla de la s  f í  

bras celulósicas en la  superficie Sel producto por lo  que la  

20* porción superficial consiste en madera reconstituida en forma 

modificada. Resulta muy d if íc i l  reformar la  superficie del — 

producto consolidado sin  destru ir de nuevo estas soldaduras -  

superficiales entre la s  fib ras.
Degdn se ha expuesto anteriormente» e l proceso de -  

25# estampación on relieve de un tablero a r t i f ic ia l  antee de la  -  

consolidación pora establecer un dibujo superficial en un paro 

ducto es bien conocido. Ro obstante, debido a la  fuerte lig a ­

són entre la s  fibras que se produce durante la  consolidación, 

no se ha desarrollado ningún proceso eficas por e l que un pro 
30. ducto previamente consolidado pueda cor estampado en relieve
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por poaprensado para crear un dibujo su o rfic ia l o para rodioje 

ilar la  superficie de un producto consolidado. Para sor efec ti 

vo, ta l  proceso no dobo destru ir la  ligazón entro las  fibras 

establecida en la  seporficie del tablero durante l a  consolida 

5. clón* sin  embargo e l proceso debe reformar permanentemente la  

superficie del producto#
Uno do los problemas más d if íc ile s  hallados por e l 

so lic itan te  a l reformar la  superficie de un producto consoli­

dado estriba en mantener l a  "fidelidad del dibujo" en e l ta — 

10. blero. La "fidelidad del dibujo" o simplemente l a  "fidelidad" 

ta l  como so usa aquí es una medida de la  precisión de repro­

ducción del dibujo de la  placa de estampación en relieve so­
bro la  superficie del tablero consolidado# A causa de la  fuer 

te  ligazón entro las  fibras a la  que oe ha hecho referencia -  

15. anteriormente existente en un tablero consolidado, la  ouperfi 

oio reformada tiono tendencia a "volver atrás" a su dibujo su 

perfio ial original# 1.a "vuelta atrás» t a l  como se usa aquí os 

la  tendencia de un tablero reformado a volver a su forma o — 

contorno superficial do origen#
20# Hingón proceso existente os canas de mantener un -

a lto  grado de fidelidad durante períodos prolongados de tiempo 
por estampación en relieve de un producto consolidado a causa 

do la  fuerte ligasón entra las fib ras que se produce durante 

la  consolidación in ic ia l*
25. l a  presento invención oe refiera  a un proceso do —

estampación en relieve de un tablero celulósico a r t i f ic ia l ,  -  

consolidado de ta l  modo que se mantenga la  fuerte ligazón en­

tre  la s  fib ras establecida durante la  consolidación y denslfl 

cación, pero e l material celulósico se ve obligado aparento— 
30. monte a "flu ir"  a nuevos emplazamientos para im partir un con-



tomo diferente a la  superficie del producto consolidado* Un 

proceso por ol que se pueda estampar on relieve un producto -  

consolidado bajo la  acción del calor y la  presión, después de 

haber sufrido ya un primer paso de consolidación por prensado 

5. en calien te, con e l f in  do mantener los enlaces entre las f i ­

bras establecido©''durante e l primer paso de prensado on ca- -  

lie n te , pero reorientadas con el material fibroso en la  nueva 

forma, es totalmente sorprendente en la  especialidad do la  fa 
bricación de tableros celulósicos a rtif ic ia le s*

10, Do acuerdo con e l proceno expuesto aquí, un produc­
to consolidado os estampado en relieve por posprencado para -  

establecer nuevos contornos do superficie, los enlaces entre 

la s  lib ras  establecidos en l a  consolidación in ic ia l son ren li 
asados para f i j a r  la  superficie del producto permanentemente 

15c con un nuevo dibujo, l a  nueva conformación es muy eficas por 

lo  que se produce muy poca vuelta a trá s .

Ruchas patentes describen e l prensado en caliente -  

corno un paso para consolidar un tablero compuesto a su forma 

f in a l. Algunos de loo procedimientos de consolidación por -  -  

20, prensado en caliente son descritos on las  siguientes patentes 

estadounidensesj Hewton 3.113*065? lin g o ll 2 . 388,487 y -  — -  

3,002*878? Stewart 2,888*376? Higgins 3*428*727} Aiceroon -  — 
3,758,337} Euttunen 3*788.929? Louf&borough 2,293.017} Duvall 

2.803*188? Malier 3*681,115} Willey y otros 2.495*043} Oshioa 

25. y otros 3*699,203? y Dowm 3*718,536. Algunas de la 3 patentes 
antes citadas describen también ol tratamiento químico del — 

producto fibroso antes del prensado en caliente para mejorar 

una o más propiedades del producto final* la s  siguientes pa­

tentes so refieren  a l tratamiento químico de un producto f i ­

brosos Kenaga 2.811*470? Brom 2*724,642} Ericlss 2.692.183?30,



woodhouoe 2.395*311? y  Eratt 1.948.314* De la s  patentes ante­

rio res, la s  do Alcotón y otros 3*758.357? Huttunen 3*788,929  

y Lou$iborou$i 2,298.017» describen el pronaado en callento -  

de un producto de madera con e l f in  de curvar el producto. No 

5, o botante, ninguna de estas tre s  patentes describe la  estampa-

ción en relieve rx>r posprensado con una placa estampadora por 
filada  y por consigo! oírte no encuentran loo problemas do flde 

lidad  encontradoo a l reformar un producto previamente consoll 

dado. Las patentos antes relacionadas de Powns 3,718 .538  y *** 

10, Oshima 3.699*203 se refieren a un segundo paso de prensado en 

callen te, pero cada patente doscribo l a  llgasón del producto 

a su forma fin a l con ayuda de un plástico t  ermo ondurocibl o — 

que se endurece por prensado en oallonte. la  patente buvall -  

2,803.188 se re fie re  a un paso de estampación por prensado on 

15. caliente después de l a  consolidación de un tablero a islan te , 
poro proporciona una composición de revestimiento enduroclblo 

por lo  que la  vuelta a trás  durante periodos prolongados de — 

tiempo oo os un factor importante.
3TT1ARXQ H3 M I?T7»VT0ISNÍ

20, En resumen, e l proceso do la  presente invención —

comprende loa pasos consistentes on Humectar l a  superficie de 
un tablero a r t i f ic ia l  consolidado y prensar después on callen 

te  el tablero humectado con una placa do estampación en re lie  

ve calentada a una temperatura y presión elevadas y durante -  

25. un periodo de tiempo suficiente para reformar peroanentenonto

la  superficie del tab lero .
En consecuencia, un objeto de la  presente invención

es proporcionar un método nuevo y mejorado de estampación on 

relieve do un tablero a r t i f ic ia l  consolidado para reformar — 

30. permanentemonto la  superficie del tablero.
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Otro olí joto de la  presente invención es estampar en 

relieve por pooprensado un tablero a r t i f ic ia l  consolidado pa­

ra proporcionar un método nuevo y mejorado de reformación dé 

lo s  tableros a r t if ic ia le s  consolidados que han sido dañados o 

5# rechazados.

Otro objeto de la  presente invención 03 proporcionar 

un método nuevo y mejorado de estampación en relieve do un ta  

hiero a r t i f ic ia l  consolidado por estampación en relieve bajo 

una presión suficiente para hacer que e l material fibroso do 

10* la  superficie estampada del tablero y próxima a la  misma flu ­
ya lateralmente a un amplasaaiento diferente.

Estos y otros objetos y ventajas de l a  presente in­

vención eorán comprendidos mejor con referencia a la  siguien­
te  descripción detallada de la  invención.

13* SB3CHZ-:t?IQ3 D3gALT.A3A
Para la  estampación en relieve efectiva por pospron 

sudo de un tablero celulósico a r t i f ic ia l ,  consolidado se ha -  

descubierto que es necesario humectar la  superficie del table 

ro con un liquido acuoso antes del prensado en caliento. Cual 

20. quler líquido acuoso serv irá  para lograr una ericas estampa­

ción en relieve con ta l  que sea usado el liquido acuoso on una 

cantidad suficiente para humectar la  superficie del tabloro.

El agua es un liquido eficaz para humectar la  superficie del

tablero* Generalmente, una cantidad de por lo menos aproxima-
o

25. demente 5 gramos de líquido por cada 0,0929 m de superficie 

a estampar en relieve hunoctará suficientemente l a  superficie 
a estampar. Se prefiere añadir un agento humectante al líq u i­

do en una cantidad de aproximadamente Q,1-ü ,5$S en peso para -  

conseguir una mejor humectación y más rápida de la  superficie 

30. antes del prensado en calien te. El líquido puede ser aplicado



a l a  superficie fiel tablero consolidado de cualquier manera ■ 

conveniente ta l  como por rodillo» pulverización o aplicación

— 8 —

con copillo*
tina vos humectada la  superficie del tablero , e l ta -  

5* bloro humectado os sometido a un paso do prensado en caliento 

a una temperatura dol orden do 204-2879C, y a una presión y -  

durante un periodo do tiempo suficientes para establecer y — 
mantener una transferencia de detalle  precisa desde la  placa

estampadora en relievo a la  superficie dol tablero durante un 

10. periodo do tiempo prolongado» la  presión os la  variable más -  

imooríiGíite en lao condiciones do estampación en reliove de —

presión-tecinerattara-tionxpo • Hedíante la  selección apropiada 

do combinaciones de tam/.m’atura» presión, y tiempo, o© puede
estampar en relieve un tablero a r t i f ic ia l  consolidado y huraco 

15- tado para reformar la  superficie con una escolante fidelidad 

do dibujo y noy noca vuelta a trá s .

7ASW¡r.XS PP
Con cada presión usada hay una gasa do temperatura

copecifioa y tiempo do estampación aocosarloa rara rofoxnar -  

SO. eficazmente un producto a r t i f ic ia l  consolidado. Un incremento 

en cualquier variable (temperatura, tiempo o presión) permito 

un descenso en una o mas de la s  variables restantes necesarias

para Xa estampación en re lió te  efectiva por pospronondo. Hu­
chas de las  intor-aocioneo de preoión-temporntura-tiempo oo— 

25* ráa expuestas específicamente, y otras pueden se r extrapola— 
-das do los datos aquí expuesto a. loo tiempos Indi cáelos son — 

tiempos de estampación en relieve bajo la  presión to ta l y no 

incluyen 3.a cares» y desearía o el aumento y e l descenso do la

px*eaióa en la  prensa*

30.

P 0 0 R
Q U A L I T Y



Se prefiero una presión de aproximadamente 281,2 — 

kg/cm2» pero reso lta  á t l l  una extensa gama de presiones supe-
p

rio res a 70,3 kg/om para la  estampación m  relieve por p o s -  

prensado de un tablero a r t i f ic ia l  consolidado*

5* 70*3 kg/cm : Una presión tan baáa coso 70,3 kg/cm aproximada
mente precisa una temperatura de estampación de aproxiaadamen 

te  273-287 80 durante un periodo de tiempo de por lo menos 15 

segundos* A una presión de aproximadamente 70,3 kg/cm y una 

temperatura de 287*780, la  mayoría de los tableros a r t i f ic ía ­

lo* le s  comienzan a carbonizarse después de un período de tiempo 

de 30 segundos aproximadamente* Es importante cuando se usa 

una temperatura de prensado de aproximadamente 287*790 que -  

e l tablero sea retirado de la  prensa antes de que ocurra la  

carbonización*
15» 140*6 kg/cm : A una presión de aproximadamente 140,6 kg/om -

puede lograrse una estampación on relieve eficaz por pospren­

sado con temperaturas do aproximadamente 2042 C durante un pe­

riodo de tiempo de aproximadamente 40-60 segundos, a 140,6 — 

kg/cm , es necesaria una temperatura de por lo  menos 204-90.

20. puede emplearse temperaturas superiores de hasta 287QC con — 

un descenso correspondiente en el tiempo necesario para la  f l  

deliclad requerida en e l producto estampado en relieve por po£ 
prensado. Se prefiere emplear una temperatura de por lo  menos 

232SG con e l f in  de que pueda reducirse e l tiempo de prensado. 

25. 210.9 kg/cm2; A una presión de 210,9 kg/cm2 es necesario em­

plear una temperatura de por lo menos 2O40C aproximadamente -  

durante un período do tiempo de aproximadamente 15-30 segun­
dos* Con temperaturas superiores de hasta 2872G aproximadamen 

te , el período de tiempo puede reducirse de manera correspon- 
30. diente*
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281,2 kg/om2t A presiones superiores a 210,9 kg/om2 y tempera 

turas de 204-287P.C el tiempo necesario para la  estampación en 

relieve por posprensado de una manera efleaa se reduce a 1-15 

segundos# Puede usarse presiones superiores a 281,2 kg/cra — 

5 , con un descenso correspondiente en el tiempo do prensado, poro 

la s  prensas de capacidad más elevada no proporcionan ninguna 

mejora destacadle*

Para conseguir la  fidelidad necesaria cuando se os­

lo* tampa en relieve por posprensado un tablero a r t i f ic ia l  conso­

lidado# es siempre necesario eraploar una temperatura do por lo 

menos 204^0 aproximadamente y no superior a 287QC aproximada­

mente# Se ha comprobado que la s  temperaturas in ferio res a —  

204fiC aproximadamente son Insuficientes para rediseñar eficaz 

15fc monte la  superficie de un tablero consolidado logrando a l mis 

no tiempo una fidelidad del dibujo de mantenimiento durante -  

un tiempo suficiente . Muchos de los productos estampados en -  

relieve de acuerdo con e l proceso aquí expuesto pueden ser so­
metidos a las  tensiones de las condiciones ambientales exte— 

20* rioros y deben mostrar contornos de estampación en relieve — 

claros y bien definidos durante periodos de tiempo prolonga­

dos# Es una carac te rís tica  importante de la  presente inven- -  

ción e l proporcionar siempre una temperatura do por lo menos 

204aG aproximadamente on la  estampaoión en relieve* la s  tempe 

25# raturas superiores a 287«C ocasionan la  carbonización y son -  

por consiguiente inadecuadas# la  temperatura do estampación -  

en relieve más indicada está comprendida entre 204?>C y 260oc 

cuando so usa una presión superior a 105,46 kg/ora ,
flEMPO

30 El periodo de tiempo necesario para lograr una fldjj
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l i  dad y pe-maneada suficientes en la  reformación de la  super 

f ió le  de un tablero consolidado os dependiente de l a  tempera­

tu ra  y presión empleadas. Por ejemplo, á una presión de 281,2 

kg/cm2 y una temperatura de 260ec, solamente se precisa un s_e 

5 . gundo a próxima clámente • A temperaturas y/o presiones in ferio ­

res se aumenta e l tiempo de forma correspondiente. Por ejem—
p

pío, a una temperatura de 2G4fiC y una presión de 140»6kg/es 

©1 tablero debe ser prensado en caliente a la  presión máxima 

durante un periodo do por lo  monos 40 segundos aproximadamcn- 

10. te .  Otros ejemplos de tiempos de estampación requeridos a di­
versas condiciones de presión y temperatura son expuestos más 

arriba  bajo los epígrafes de PRESION y o t ib r a SURA, y  en los 

ejemplos que seguirán.
Una ca rac te rís tica  importante de la  presente Inven- 

15o oión es l a  previsión de un cojín comprimible o miembro de so­

porte dispuesto para recubrir una superficie plana de la  pren 

sa estampadora. SI miembro de soporte comprimible constituye 

un soporte defozmable para amortiguar la  cara no estampada — 
del tablero a r t i f ic ia l  durante su estampación en relieve* be 

20. este modo se puede estampar en relieve un tablero a r t i f ic ia l  
consolidado a profundidades exc epcionalmento sorprendentes sin 

frac tu ra rlo .
Un miembro de soporte comprimible que recubre una -  

cara de una prensa de platos permite la  estampación en r e l ie -  

25* ve de productos consolidados a profundidades desconocidas has 

ta  la  presente en la  estampación on relieve por poaprensado. 

Empleando un soporte comprimible, e l tablero compuesto puede 

se r moldeado realmente -  es decir, perfilado por ambas caras. 
Se puede im partir ranuras profundas a l a  superficie para oca- 

30* sionar realmente una deformación de la  cara no estampada del



tablero* EL cojín permite la  deformación de l a  cara no eotam 

pada del tablero* EL moldeo con un cojín comprimible resu lta  

más ventajoso cuando oo prensa en caliente tableros más delga 

dos y s© desea obtener un dibujo profundo* Es deseable pro— 

5* porclonar calor a ambas caras dol tablero durante la  estampa­

ción en relieve para impedir su alabeo a l re tira r lo  de la  -  -  

prensa*
Para su u tilización  como cojín comprimible, hay dis 

ponibles matólos materiales diferentes, por ejemplo, una hoja 

10* do caucho do silicona, una hoja de caucho porosa o esponjosa* 

cañamazo, te la  de amianto revestida de neopreño do 4 a 6 ca­

pas, o simplemente o tra  pieza de tablero prensado u otro ta ­

blero a r tif ic ia l*  3e prefiere usor una e s te r i l la  comprimible 

permanentemente deformoblo ta l  como otra pieza do tablero -  -  

15*. prensado. Un cojín elástico que tenga un espesor de aproxima­

damente 3,175 a 12,7  mm es generalmente suficiente para estam 

par en relieve cualquier tablero a r t i f ic ia l  a cualquier grado 

deseado de contorno. Por ejemplo, cuando se fabrica una serie 

do productos con la  misma placa do estampación, puede usarse 
20* como cojín un tablero consolidado* Después do la  estampación 

en relieve do un tablero por posprenoado, el co jín  de t a l  -  -  
prensa puede ser instalado nuevamente para su estampación on 

la  operación siguiente de prensado* Se puede rep e tir  esta — 

operación usando e l cojín de una operación de prensado como 

25* material del producto a estampar en el paso siguiente sucesi­

vo do estampación en caliente*

Otra ca rac te rís tica  importante de la  presente in ­

vención reside en la  previsión de un miembro de soporte com­

primible y penetrable por el agua de manera que e l líquido -  

30* vaporizado en e l prensado en caliento pueda escapar a través

-  12 -
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del tablero a r t i f ic ia l  y dentro del miembro de soporte. De — 

este modo, resu lta  innecesario un pasó de "respiración" duran 

te  la  estampación en caliente puesto que será innecesario la  

ventilación de los vapores a la  atmósfera durante e l prensado. 

5* El cojín penetrable por el agua puede ser usado hasta que ya 

no pueda absorber inás agua. Ventajosamente, e l miembro de so­

porte puede ser del mismo material y dimensiones que el táble 

ro que esté siendo estampado en re lieve . Después de l a  estam­

pación on re lieve, e l  miembro de soporte puede ser colocado -  

10. nuevamente para ser estampado con un nuevo miembro de soporte 
con e l f in  de suministrar un nuevo miembro de soporte absor­

bente del agua para cada operación de estampación. De este mo 

do, la  respiración no os nunca necesaria. Algunos ejemplos de 
pasos de respiración típ ico s , que resultan innecesarios de — 

1j?. acuerdo con la  presente invención, están expuestos en la  pa— 

tente de Egerotrand número 3.112.243 en su columna 4, lincas 

42 y 51; y en la  patente de Grisoora y otros número 3*056*713 

en su columna 3, lineas 2-5.
Si se desea, puede disponerse un aglomerante entre 

20. e l  miembro de soporte y el tablero a r t i f ic ia l  con ol fin  de 

que después de la  estampación en relieve, el miembro de sopor 

te  sea laminado con e l tablero celulósico a r t i f ic ia l  como una 

parte integrante del producto* En los casos en que se moldea 

e l tablero compuesto en la  prensa, e l miembro de soporte lami 

25. nado puede proporcionar una superficie plana para f a c i l i ta r  -  
e l enganche del producto moldeado con una estructura existen­

te .
EJl&1Hi03:

Los ejemplos que siguen describirán de forma más — 

30. to ta l y completa la s  condiciones mínimas bajo la s  cuales debe
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ser prensado un tablero consolidado para conseguir una oscg“ 

len te fidelidad del dibujo y para reformar poBuanofitemente la  

superficie de un tablero consolidado* En cada caso* e l tiempo 

expuesto es. e l tiempo mínimo necesario para conseguir una re -  

5, produoción permanente, clara y bien definida del dibujo de la  

placa estampadora bajo la s  condiciones especificadas de pre­

sión y temperatura* & 2870C, e l tablero deberla ser retirado 
antes de su carbonización* Sebe destacarse que las  solacio— 

nes acuosas que contienen productos químicos además del agua 

10. precisan menos tiempo de prensado que cuando so usa el agua so 

l a .  La solución química más eficaz que se ha encontrado es e l

30.
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N O T A
La Patente de Invención que se so lic ita  por veinte 

años para España* de acuerdo con la  vigente Legislación* de­

berá recaer sobre: «METODO DE ESTAMPACION UN RELIEVE DE UIÍ TA, 

5, BLERO ARTIFICIAL DECORATIVO", según las  carac te rísticas esen-



R É I Y I H D I C  A C I O N E S

-  1¡9 -

1®.- Método de estampación en relieve de un tablero 

a r t i f ic ia l  decorativo que comprende la  humectación de la  su­

perfic ie  de un tablero a r t i f ic ia l  consolidado con un liquido 

5 .  acuoso en una cantidad suficiente para humectar sustancial— 

mente toda la  superficie a estampar en relieve, la  estampa­

ción en relieve del tablero a r t i f ic ia l  humectado con una pla­

ca estampadora perfilada a una presión do por lo menos aprosi 

madamente 70,3 k g / e m a  una temperatura del orden de aprosisa 

10* damente 2G42C-2878C y durante un periodo de tiempo suficiente 

para reformar permanentemente a l menos una superficie del ta ­

blero a r tif ic ia l#
2Q. -  Un método según ha quedado definido en la  r e i ­

vindicación 1, en e l que se estampa en relieve e l tablero hu- 

15. mectado a una presión del orden de aproximadamente 105 >4-351,5 

kg/em2 y durante un período de tiempo quo va de 1 a 60 segun­

dos aproximadamente#
30. -  Un método según ha quedado definido en la  r e i­

vindicación 1, en el que el líquido comprende agua.

20# 40#- Un método según ha quedado definido en la  re i­

vindicación 2, en el que se estampa en relieve e l tablero hu- 

mectado a una presión del orden de 210,9 a 351,5 kg/cm apro­

ximadamente y durante un período de tiempo que va de 1 a 30 

segundos.

25# 5§.~ Un método segón ha quedado definido en la  re i­

vindicación 1, en el quo se estampa en relieve el tablero ar­
t i f i c i a l  consolidado contra un cojín comprimí blo.-

6&«- Un método según ha quedado definido on la  r e i­

vindicación 5, en el que el cojín comprimible es caucho poroso.

7®.- Un método según ha quedado definido en la  r e i -30.



-  £0
vindicación 5» en el que e l cojín comprimible es una hoja de

tablero a r tif ic ia l»
8e,~ un método según ha quedado definido en l a  r e i­

vindicación 5y en el que e l cojín  comprimible ce penetrable -  

5„ por el agua»
9 Un método según lia. quedado definido en la  r e i­

vindicación 1» en e l que se estampa en relieve el tablero ar­

t i f i c i a l  consolidado en una prensa de platos.

10?? . -  Un método según ha quedado definido en le  ro l

10# vindicación en ©1 que se estampa en relieve do manera con­

tinua e l tablero a r t i f ic ia l  contra m  rodillo#
11Q»- Un método según ha quedado definido en la  red 

vindicación 5 y en e l que se dispone un adhesivo entre el ta — 

blexo y e l cojín para adherir e l cojín a l material dol tablero

15» durante el prensado en caliente#
12©.- «bussopo m  m  hbxiuts m  m  sablí

no ARTIFICIA! BEOOBATIVO".
Según queda oustanciaLmente descrito en la  presente 

nonoría que consta do veinte hojas» escritas a máquina por una

20# sola cura»

CAtíEüiZO
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