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"METODO DE ESTAMPACION ER RELIEVE DE UN TABLERD ARTIFICIAL DE
CORATIVO"Y,

BEsta invencldén se refiere @ un proceso para estampar
en relieve un taeblero artificisl, y mis particularmente a un
proceso para estempar en relieve o desestampar un tablero cg
luldésico artificiagl a una temperaturs y presidn elevadas des-
pués de la consolidmeidn del tablerv. Més espooificamente, el
proceso de la presente inveneidn se refiere a la estampscidn
en relieve de un tablero celuldsico artificial en un paso de
estampuoidn en relleve por posprensado.

Los tableros artificisles consolidadosz incluyen los
tableros prencados,; tableros de virutas, tableros de porticu-
las, tableros para paneles, tableros acdsticos, tobleros aige
lantes y similares. Los usos ds teles tableros dependen de ==
las ceracteristicas Pisicas tal como la densidad del tablero
¥y la eotempacidn en relieve exterior o efecto decorative aepli
cado al mismo. Las cuglidades y caracteristicas fisicas de un
tablero dependen de las condiciones bajo las cusles sg fabri-
cado el tablero, masi como de las materias primas usadas en la
formaclidn del tablero.

Hay dos procesos principales para la febriczeidn de
tableros artificiales ~ el proceso en himero y el proceso en
geco. fn el proceso en hfimedo, se mezcla uniformemente la ma-
teria rprims en wna caja de cabeza con cantidades coplosss da
agus para formar una rasta. Ia paste se deposita sobre un « -
miembro de soporte permeable al agus, generalmente uns tela =
metdlica sin fin, donde se elimina la mayor parte del agua.de
Jando una esterille himeda de material celuldsico, Las esterl
1lla himeda es traonsferide desde el miembro de soporte permoa~—

ble y consolidada bajo la acclidén del calor y la presidn para
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formor el tablero. Tiplcamenie, se oncuentra prosiones de 28,12
8 35415 kg/bm? y temperaturas de hasta 2042C aproximadamente
en la connolidaeidén de un teblere srtificiel fabricado por el
procese en himedo.

Fl proceso en seco es similar al proceso en himedo
con la excepcidn do gque se recubre primersmente las fibrae cg
lulésicas con un aglomerante de resina termoendurecible, tal
como una reoina de fenol-formamldehido, y luego se distribuyen
al azar formsndo una esterills soplando sl alre las fibros ro
veutidas de resina scbre un miembro de sopoxto. En el proceso
en seco, la esterilla es prensada @ temperaturas de havta - -~
23200 aproximadamente y rrosiones inforiores a 70,3 kg /em —
aproximadasmente para curcr la resina termoendureclible y para
conprindr la esterilla en uns estructurs consolidada enterisza.

El proceso de eustempacidn o;'relieve de una esteri-
11la hémeda en una prenos de platos con una pluca estampadorn
canlentmda o8 ym conocido, especisluente en la fabricacién de
tableros prensades. Se fabrica una placa catampadora en relig
ve con un contorno superficial de un dibujo descado, tal como
sl votoado do la madera. Le placa ectampadora calentada es
prensada contra la superficie de la esterilla himeds bajo una
preeidn suficiente rara imprimir ol dibujo de la placa en la
superficie del panel y consolidar de eate modo la estorilla
himeda en un tablerv artificial decorativo.

Los tableros febricados de acuordo con ol proceso «
en seco son también decorados tipicamente o dibujados suserfi
c¢inlmente por prensade en caliente en una prensa de platos =
con uns placa estampadora en relieve calentada. En la estampg

oldén en relieve de esterillas fabrloadas tanto por el proceso
en hvmedo como por el proceso en seco, la esterilla artificial
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es estampada on relicve no obstonte al mismd tiempdo que 69 «=
comprimida en un producto eﬁﬁerizc, consolidado por 10 que =-
les enlaces entre las £ibras son realizados inicialmente de
acuerdo con el dlbujo superficial final del producto.

1a mayor parte de la ligazdén necesnrim para la cohe
gidn ¥ resistencla en un tablero artificisl se produce duran-
te la conzolidacibn del tablero., Antos del secade de un tablg
o fabricado por ol proceso en hdmedo; el tablero o débil,
pers las fuerzas de ligazdn creadas dQurante la consollidecidn
£inal son generalmente muy poderosas. Generalmente el mismo -
efecto de ligmedn tlene lugar en la oonsolidacidn final del -
tablero fabricado vor el proceso en soco. intes dsl prensado
en caliente, el producto fibroso, celuldsico, sueliamente dl-
sociado es muy d4bil, pero deupuds del pronsado en callente Qo
la esterilla a su confipgurscidn final, se mantiene de Lorma -~
muy poderosa entre sf vor la lignzén que se produce durante =~
el prensado en caliente, El prensado en callente durante la -
consolidacidén ocasiona una soldsdura o coalescencia de las f£1
bras celuldsicas en la superficie del producto por lo gque la
porelidn suserflcial consiste en nadera veconstliulda en forma
modificada, Resulba muy difieil reformay la superficie del -
oroducto consolidado sin destruir de nuevo estas soldaduras -
superficlales entre las fibras.

Segfin se ha expuesto enteriormente, el proceso de -
estampacidén on relleve de wn tablero ertificial antes de la =
consolidecidn para establecer un dibujo superficlal en un pro
ducto es bien conocido. No obsitanbte, deblido a la fuerte liga=-
zén enbtre las fibras que se produce durante la consolidmoidn,
no se ha desarrvellado ningin troceso eflcaz por ol que un Pro

dnoto prevismonte consolidado pueda ser eotampado en relilcve
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por posprensado pare crear un dibujo su erficlal o para redisg
fiar la superficle de un producto consolidado. Para ser efectl
vo, tal proceso no debe destruir la ligezdén entre las fibras
ootablecida en la seperficle del tablero durante la consolida
5e ¢idny sin embargo el procesc debe reformar permanentemente la
superficio del nroducto.

Uno do los problenss mds dificiles hellados nor el
solicitonte al reformar la sugerficle de un producto consoli-
dedo eotribo en mantener la "fidelidad del dibujo" en el taw-

10  Dlorc. Io "fidelidad del dibujo® o simplemente la "fidelidagw
tal como se usa aqul es una nedida de la nrecisidn de ronro=-
duccidn del dibujo de la placa de estompacidn en rolieve go=—
bro la surerficio del tablero consolidados 4 cuusa de la fuer
te ligagdn entro lns flbree a la gque oe hae hecho referencia -

15« antoriormente existente en un tablero consolidado, la surerfi
clo roformada tiono tendencia o "volver atras" a su dibujo su
perficial original,. Lo "vuelta atrds" tal como ne uss aqul es
1z tondencia de un tablero reforapde a volver g su forma o =
contorno superficial de ovigen.

20, Ningin proceso existente 03 canaz de mantener un =
alto grado de fidelidad durante perdodos prolongados de tiempo
nor eatampacién en relieve de un producto consolidado a onuse
de la fuerte ligazdén entre las fibras gue se produce durante
la congolidoeidn inieclal.

25. la presente inveneidn se refiere a un proceso de =
entampacidn on relicve de un teblero eeluldsleco artificlal, =
consolidado de tel modo que se mantenga la fuerte ligazdén en-
tre lag fibres esteblecids durenbe la consolidnoidn y densifi

cacldn, pexo ol materisl celuldsico se ve obligado aparente~-
30 nente 8 "flulr" a nuevos emplazamlentos para impartir un con-
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torno difercnte a la superficle del producto consolidado. Un
proceso ror el que se pueda eshampar en relieve un producto -
consolidads bajo la acoidén del calor y la presidn, despuds de
hober sufrido ya un primer pese de consolidacidn ror prensado
en celiente, con ol fin de mantener los enlaces enire las fi=-
beasg establecidaéfdnranta el primer maso de prencado en cg=- -
liente, pero reoyxlentadas eon el materigl fibroco en la nueva
forna, oo totelmente sorprendente on la especialided do le fg
bricacidén de tableros celuldsicos artificiales.

De mouerdo con el proceno expussto aqui, un produoe
to0 consolidado es estonpado en yelieve por posprencado porg -
gntablecer nuevos contornos de superflcle, Log enlaces entre
los fibrap esteblecides en la consolideolén iniciel son reali
neados para fijar la superfieie del producto permanentenente
con vn nuevo didujo. Ia nueve confomaclidn es my eficaz por
10 que se produce muy poeca vuoltn atris.

tuchas patentes deseriben el pronsado en calionte =
coro W paso para consolidsry un tablero compuesto g su formg
final, Algunos de los procedinientos de consolidacidn por = -
prencedo en eallente son deseritos on las sligulentes patentes
gstadounidensesy Hewton 3.113,0653 ITdngell 2.380.,487 7 = == =
340028783 Stewars 2,888,376 Mlgoing 3.428.727; Alterson = =-
37583573 Huttunen 3.780.929; Ioughborough 2,293.017; Duvall
2.803, 1085 Haohor 3.681,115; Willoy 7 otros 2,495.043; Oshina
7 0%roo 3469%.203; ¥ Downs 3.718.536. Algunas de les patentes
antes eitades deseriben tombién ol tratamicnto quimico del ==
sroducto Tibroso antes del prensado on coliente pars mejorar
une ¢ més propiedades del producto final. Las slgulentes pas-
tentes oo reficren al trofasiento quimico de un producto fi-
broso: Kennge 2.011.4703 Frown 2.724,6423 Lricks 2.692.183;
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voodhouse 2.305.3115 v Pratt 1.948.314. Do las patentes ante-
riores, las de Akerson y otros 3,798.357; Hutbunen 3.788.929
v Loughborough 2,298,017, describen el prensado en callents =
de un producto de maders con el fin Je curvar el nroducto. NO
obotonte, nincuna de ootac tres petentes deserdbe la estenpa«
¢lén en velieve por posuvononde con una placa estompadora per
filada ¥ por conciguionie no encuenbran los prollenns de fide
11dod encontrades al reformar un producte previamente concoli
dado. LoS poteates antes relacionodas de Dowms 3.7184536 y -~
Oshina 3¢699.203 o6 reficron a un segundo paso de prensado en
caliente, pexo cads ratente descride la 1igazdn del producto
a ou forma final con gyuda de un pldstico termoendurcciblo =
que fe sndureeo IOP Lrensaco en calionte. La patente Duvall -
2.003.189 so rofiere a un peso de esvampacién por preasado en
caliente despuds de la consolidacidn de un tablero aislante,
poro proporcliona una composicidn de rovostinlento andurecible
por lo que la vuolta atrds duranto perdodos »rolongados (o =~
tiempo no og un factor importanto.
SUIARIC DB T4 INVERCICH

BEn rooumen, el proceso de la prenento invencldn me
conprende los pasos conslobentes en humecuar 1a superlicle de
un tablero awrtificial consolidads y prensar despuée on callen
4o ol tablero humectado con wna -placa de ostenpacidn en relig
ve calentada & una teuperatura y presldn elevadas ¥ durante -
un pordodo de tiempo suficlente para rorormar perconentenonteo
1la superficic del tavlerxo.

En concecucncia, un objeto de la prosente invencidén
sg proporcionar un método nuevo nejorado do estompacién en

rolieve de un tablero artificinl consolidade rora reformay -

30, permanentenente la suporficie del toblero.
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Otro objoto de la ryosente invencidn es ostanpar en
relieve por poaprensado un toblere exiifioclal eonsolidado pa=-
ra pronorceianay un método nuevo y nejorado de reformacidn de
los tableros arstificlalos consolidados que han aido dariades o

5, Techazados.

Dtro objeto de la rwesente invencidsn eos proporcionar
un método nueve y mejorado de estonpmeidn en relieve do un ta
blero mebificinl coansolidudo por estampacidn en relieve bajo
wa prenldn suficiente pove hacer gque el materlal fibrogo do

10, 1a superficle esbannda del tablero y nmréximo a la miszma flu-
va lateraluenie a un annlazaniento diferente.

Eotos ¥y obros objolos y ventajas de la rresente i
voneidén gordn comnrendidos meljor con referencla a la siguien-
te demerdipelén deballadn de la invencidn,

15, DESCAT -CI0N DETALTADA

Para la esvamyacidn en relleve efectiva por rospren
sado de wvn ‘teblero celuldsico ertificial, consolidado se ha ~
descublerto que o8 negesario humector la superficle del fGable
¥ con un liguido acuoso andes del prensado en calionte. Cual

20, quier liquido acuopo servird pare lograr una eficaz estanpa—
cién en relleve con tel que sea usado ol 1lignido acuoso on una
contldad suficiente sara humector la superflcle del tablero.
B aga es un liquido efidaz pera huwsectar la superficle del
tablero. Generalmente, una cantidad de por lo mends aproximas

2%, Gamento 5 grazmos de liguido por cada $,0929 ma do superficie
a eohanpar en reliove humochtord suficicntesente la suserficio
g ootannar. Je yreficre alladir un agento hunectante al ligui-
do en wia cantided do aproxinadanmente 0,1~0,9% en peso sara =
conpeguir o mejor hunectocidn ¥y mAs rdpida de la superficie

30, antes del nrensedo on calicate. E1 ligquido puede ser anlicado

POOR
QUALITY
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a la superficie del tobloro tonsolldado de cumlguier mancra -
conveniente 4ol como por rodillo, pulverizeeién o aplicacidn
con ceopdllio.
no vor humectnda la superficie 4ol tablero, el ta-
5. blere humectado oo sometido a un naco de-rronosde en callente
a una Semneroturn dol orden de 204-2872C, y a una presidn y -
Auranto wn periods de tlempo suficlentes paro coltpbloter 7 o=
montoner ung $ronofercncia de deotalle wrecisa dende la rigea
sntanpadora en rolieve o la superficle del tabloro duronte un
10. porfodo do $iempo nrolonsndo. Is orenidén oo la vorinble mis -
inporsante on lag condiclones de ogtampacidn en reliove de
neeoidn~tennerature=tionpo. Mediante la selecolda aproplode
de combinacio:.es de temreratura, srecidn, y tlempo, Se puede
eotanpar en relieove un tabloro artificial consolidnde y humee
15. tade pure reformar la surerficle con mna excolente fidelided
do dibujo y rwuy noca vuelta atris.

VARIADTUS DR CASSTOM-Ae T A TORA~AT Y

Con cada preoidn usseda hay una gema do temteratura

comecifica ¥ tlempo de entampacidn neooesarios para reformar -

20, oficamzente un owoducio artificial consolidsdo. Un incremento
en cunlquiey varicble (Semreraturs, tienpo o pregidn) permite
w1 descenso en una o nmags de lag variables restantes necesnrlias
rara la estampacidn en roliove efectiva por noonronindoe Il

chan de las iater-aeslones de preslén-temperatura~tlonpo Do«

25, vin ex;uootas espeelficiicnte, ¥y ofras nueden ger exUTarolas-
das do Loo datos agul cxwuestos. Los tlempos indlesdos con —-
tlenpos de onbanpacida en relieve bajo la rredidn total ¥ no
ineluyen la curca ¥ descarga o ol auxento ¥ el descenso do la
presidn en la pronsd.

304 BTN

POOR
QUALITY
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Se prefiere una prosidn de aproximadamente 281,2 —-
kg/bma, pero resulba Gill una extensa gama de presiones supe~
riores a 70,3 kg/bmz para la estompacidn pn relieve por pos—-
prensado de un tablero artificial consolidedo.

70,3 kg(cmaz Una presidér tan baja como 70,3 kg/bmz aproximadn
nente precisa mna temperatura de estampecidén de aproximadsmen
te 273~287 oC durante un periodo de tiempo de por lo menos 15
segundos. A une rresidn de arroximadamente 70,3 kg/bmz y ona
tempergtura de 287,7¢C, lo mayoria de los tableros artificla~-
les comienzan a carbonizarse deépaés de un perdodo de tiempo
de 30 segundos aproximadamente. Es importante cuando se usg
une temperatira de prensade de aproximadamente 207,72C quo ~
el tablero sea reftirado de la prensa antes de gue ocurra la

carbonizacidn.

140,6 kg[pm?: 4 una procsidn de arroximadamente 140,6 kg/bmz -
puede lograrse una estampacidn on relieve eficaz por pospren=—
sado con tempersturas de sproximadamente 2042C durante un pe-
riodo de tiempo de aproximadanente 40~50 segundos. A 140,6 --
kg/cma, ¢s necesaria una temperature de por lo menos 204eC.

Puocde emplearse temperatures superiores de hasta 2872C con ==
un deseenso correspondiente en el tiempo necesario para la fi
delidad requerida en el producto sstempado en relieve por pos
prengado. Se prefiere emplear unae temperatura de por 1o menos
23200 con ol fin de que pueda reducirse el tlempo de prensado.
210,9 kg{cmge A una presidn de 210,9 kg/bm2 es necesarioc en=-
plear una temperatura de por lo menos 2042C gproximademente -
durante un periodo Qe tiempo de aproximadamente 15-=30 segun—
dos. Con temperaituras superiocres de hasta 2879C aproximadamen

te, ¢l veriodo de tiempo puede reduclrse de manera correspon=~
diente.
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281,2 kg/cmaa A presiones superiores a 210,9 kg/bm? ¥ tempera

turgs de 204-2879C el tiempo necesario para la estampacidn en
reliove por posprensado de una manerg oficaz se reduco a 1-15
segundos. Puede usarse presliones superiores a 281,2 kg/bm2 —
con un descenso correspondiente en el tlempo de prensado, pero
las prensas de capacidad més e¢lovada no proporcionen ninguna

mejora deotacable.

Para consegudir la fidelidad necesaria cuando se os-
tampa en relieve por posprensado un tablero artificisl conso-
1lidado, es siempre necesario emploar una temperatura de por lo
menos 2049C aproximedamente y no surerior & 287¢C aproximadu~
mente. S0 ha comprobade que las temperaturae inferlores a - -
204¢C aproximadamente son insuficientes para redicecflor eficaz
mente la superficie de un tablere oconsolldade logrando al mis
mo tiempo une {idelidad del dibujo de mantenimiento durante -
un tiempo suficiente. Muchoo de los productos estaupados en ~
relieve de acuerdo con el proceso agui expuesto puedemser o~
metidos a las tensiones de las condiciones amblentoles oxte~--
riores y deben mostrar contornos de estampacidn en relieve —-
claros y blen definidos durante periodos de tlempe prolongge—
doss Es una oamracteristica importante de la presonte inven- =~
cidn el proporclonar siemprse una tempereatura de ror lo menos
20420 aproximadamente cn la estampacién en relieve. Las tempg
roturas suseriores a 287eC ocasionan la carbonluzaclén y son -
por conelguiente inadecuadns. La temperatura do egntampacién -
en relieve mén indicada ostéd comprendida entre 204nC y 2608C
cuando s¢ usa una presidn superior a 105,46 kgycma.

TLEIPO

El periode de tionpo necesario pera lograr una fide
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lidad y permanencia suficientes en la reformacién de la super
ficie de un teblero consoclidado es dependiente de la tempera=
tura ¥ presién empleadas. Por ejemplo, 4 una presidn de 281,2
kg/cm2 ¥y una temperatura de 2602C, solamente se precisa un sg
gundo arroximadamente. 4 temperaturas y/o presicnes inferio=-
res se aumenta el tiempo de formas correspondiente. For ejom=—-—
plo, a una temperatura de 204eC y una presidn de 149,6kg/bm2
el toblero dobo ser prensado en caliente & la presidén mixima
durante un periodo (o por lo monos 40 segundos aproximadamon=
te. Otros cjemplos de tiempos de estampacidn regueridos a di-
versas condiciones de presibén y temperatura son expuestos nés
arribs bajo los eplgrofes de PRESION y TEMIBRATURA, ¥ en los
ejemplos que segulirin.

Una caracteristica importente de la prescnte lnven=—
¢idn es lao previsidén de un cojin comprimible o miesbro de so-
porte dispuesto pare recubrir una superficle plana de la pren
sa estamvadora. Fl miembro de soporte comprimible constituye
wn soporte deformeble para amortigusr la cara no estampada ~-
del tablero prtificlal durante su estampecidén en relieve. De
gote modo se puede estampar en relleve un teblero artificial
congolidado a profundidades excepcionamlmente sorprendentes sin
fracturario.

Un miombro de coporte comprimible gue recubre una =
cara do une prensa de platos permite 1o estampacidén en relie-
ve de productos consolidados a profundidades desconocides hag
ta 1a presente en la estampacidn en relleve por posprensado.
Empleando un soporte conprimible, el tablero compugsto puede
gar moldendo realmente =~ e3 decir, perfilado por ambas caras.
Se puede impartir ranuras profundes & la superficle para oca-

asionar reslmente una deformacidén de la carm no esbampada del
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tableros El cojin permite la deformacidén de la cara no eoten

pada del tablero. El moldeo ¢on un ¢ojin comprimible resuita

mas ventajoso cuande se prensa en callente tableros mis delge
dos y oo desea obtener un dibujo profundv. Es desesble rro-—-

porcionar calor a ambas caras del tablero durante la estampa-
eidn on reliove para impedir su alabeo al retirarlo de la - -
prensa.

Pora su utilizacidén como cojin comprimible, hay dis
ponibleos muchos materiales diforentes, por ejemplo, unae hoja
do caucho de silicona, una hoja de caucho »orosa 0 edponjosay
coflamazo, tela de amlanto revestida de neorreno de 4 a 6 ca-
pasy o simplerente otra plesa de tablero prencado u otro ta=~
blero artificizl. Se prefiers usor una esterilla comprimible
pormananteomente deformable tal como obtra pleza de tablero = -~
prensado. Un cojin elAstico gue tenga un coresor de aproxima-
damente 3,175 a 12,7 mm a9 generalmente suficlente para estam
par en relicve cualguier toblero artificial a cualguier grado
desogdo de contorno, Por ejemplo, cuando se fabrica unz serde
do rroduetos econ la mioma place de estam~acidn, puede usarse
como cojin un tablero consolidedo. Despuds de la estampacidn
on relieve do un teblero por posprensado, el ¢ojin de tal - -
prenea puede cer instalado nuevements para su estampaclidén on
la opermcidén siguiente de prensado. Se puede repotir osta =
oporacidn usando el cojin de una operacidén de prensado como
matorial del producto a estampar en el paso sigulente sucesi-
vo do estampacidn en calisnte.

Otra cerscteristioz importante de la presente inw—
vencidn reside e¢n ls previgidn de un miembro de coporie come
primible y peneirable por el agua de menera que el liquido -

vaporizado on el prensado en callente pueda escapar a través
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del tablero artificisl y dentro del miembro de soportes Do =
este modo, resulta innecesario un paco de "respirvecidn® duren
te la estamracidén en ceoliente puesto que seréd innecesaric la
ventilzcidn de los vapores 2 la atmdofera durante el prensado.
El cojin penetrable por el agua pueds sor usadc hasta que ya
no pueds absorbeor wmic agua. Vontajosamente, el miembro de co-
porte ruede ser del mismo meterial y dimensiones que el tabls
ro que eoté siendo estampado en relieve. Después de la estam~
pacidén on relieve, ol miembro ds soporte puede gey colocado -
nuevanente para ser estampado con un nueve miembro de sonorte
con el fin de suminiotror un nuevo miembro de sovorte obsor——
bente del aguz para cada operseidn de estampacidne De este mo
do, la respirncidn no eos nunca necesaria. Algunos ejemplos de
papos de renpiracidn tivicos, que rosulteon innecesarlios de
acverdo con lz pregsente invencidn, estén exnucstos en le pa—
tonte de Igerctrand ndmero 34112.243 en su columa 4, lincas
42 y 513 7 en la patente de Orisoom y otros mimero 3.056.718
en su columna 3y lineas 2~5,

' 5i se desea, puede disponerse un aglomerante entre
¢l niesbro Qe soporte y el tablerc artlficial con el fin de
que después de la estampacidn en relieve, cl miembro de 90pOX
46 sea laminade con el tablero celulésico artifieizl como una
parte irtesrante del producto. En los casos en que e moldea
el tablero compuesto en la prensa, el miembro de soporte lamd
nado pusde proporcionar una superflicie plana para facilitar -
el enganche del producto moldeado con una sstructura exioten~
t0.

Tos ejemplon que siguen deacribirédn de forma més -~

totel 7y conpleta los econdiciones minimas bajo las cuales debe
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ser prensado un tablero consolidado para consegulr une esce-
lente Fidelidnd del dibujo y para reformar permanentemente la
sunerficie de un tablero consolidado. En cada caso, el ¥iempo
oxpuesto es. el tiempo minimo necessrio rara consegelr una re-
produccién permanente, clara § bien definids del dibujo de la
placa estampadore bajo les condiciones especificadan de pre—
gién y temporatura. 4 2870C, el tablerc deberia sor retirado
antes de su carbonizacidén., Debe destmcarse gue las soluclo—
nes gouosss que contlenen productos quimicos ademés del agua
precisan menos tiempo de prensado gue cuando Be usa el agua 80

la. Lo solucién guimica mis eficaz que 98 ha encontrado es el

sulfonato de xileno sédico.

-oo/aoo
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ILa Patente de Invencidn gue se solicita nor veinte
afios para Espatiz, de acuerdo con le vigente Legiolacién, de~
berd recaer cobre: BHETOD) DE BSTAMPACTON EN RELIEVE DE UN TA

PLERO ARTITFICIAL DECORATIVOY, segin las caracteristicas esen-

cinles do las sipuientess

.../000
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REIVINDICACIOQNES

18 .~ Método de estampacidn en relieve de un tablero
artificial decorative gque comprende la humectacidn de la Su=-
perficle de un tablero artificial consolidado con un liquido
acuose en una cantldad suficiente para humecisr sustancigle~
mente toda la superficie a estampar en felieve, la estampa———
cién en relieve del tablero artificisl humectado con una pla-
ca estampadora perfilada a una pmnidn dle por lo menos aproxi
ecadamente 70,3 1:g/cm2 a una temperatura del orden de aproxima
damente 20420-2872C y durante un periodo de tiempo suficiente
para reformar permenentemente &l menos una superficle del %a-
blero artlificiel.

20,~ Un método segin ha quedado definido en la rei-~-
vindicacién 1, en el que se estampa en relieve el tablero hu~-
mectado a vna precidn del orden de arroximadamente 105,4-351,5
kg/c:m2 vy durante un perfodo de tiempo que va de 1 a 60 segun~
dos aproximadamente.

3%.~ Un método segin ha quedado definido en la rel-
vindicaeidn 14 en el que el liquido comprende agua.

48,.~ Un método segdn ha quedado definido en la rei-
vindicaeidn 2, on ¢l que ge estampa on rollieve el tablerc hu—
mectado & una presidn del orden de 210,9 a 351,5 kg/cm2 apro-
ximademente y durante un periodo de tiempo que va de 1 a 30
sogundos,

5¢.~ Un método somin ha quedado definido en la rei-
vindicaeidn 1, en el que se estampa en relieve ol tablero ar—
tificlal consolidado contra un ¢ojin comrrimibles

68+~ Un método segmin ha quedado definido en la rei-
vindicacidén 54 en el que el cojin comprimible es caucho pOXoso.

T¢ .~ Un método segin ha guedado definido en la rei-
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_vindicaeién 5; en el que el cojfn comprimible es una hoja de

tablero artificlal.

g2.~ Un metodo segin ha quedndo definido en la rel-
vindicneidén 5, on el que el cojin comprimible ce penetrable ~
nor 6l LEvge

93 ,~ Un méhods segin he quedado definido en la reim
vindlcacidn 4, en &l que se¢ estampa en relieve el tablore ar-
tifi0ial consolidado en una prensa de »latos.

100,~ Un métode fegin ha quefado definido en lo rol
vindivacidn 1, on el que se estempa en relieve do manera con~
tinua el tebleoro artificisl contra vn rodillo.

118,- Un método segin ha guedads definido en la roi
vindicseidn 5, en el que ss disvone un adhesive entre el ta--
blexo ¥ o1 ¢ojin para adherir el colin &l matarial &ol tablero
durgnte el prensado en saliente.

128 ,~ TERTODD DE ESTAUIACION £¥ RELIDVE D8 TN TABLE
RG ARTITICIAL DESORATIVOT.

Segiin queda sustancialmente dezerito en la presente

aeroria que consta de veinte hojas, escrites a miquina vor una

uadrid, 7 FiR i
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