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DESCRIPCION
Revestimiento con particulas de efecto sobre un tablero de material tratado de madera

La invencién se refiere a un sistema de recubrimiento para la configuracién decorativa de superficies con particulas
de efecto, a un procedimiento para recubrir la superficie de materiales tratados de madera con el sistema de
recubrimiento, a materiales tratados de madera, cuya superficie esta recubierta con el sistema de recubrimiento, asi
como a objetos de mobiliario y construcciones interiores, que contienen los materiales tratados de madera
recubiertos de esta manera.

La superficie de objetos tales como muebles se protege habitualmente mediante tratamiento superficial. A menudo
se persigue con ello también una configuracion decorativa de las superficies. Uno de los métodos mas conocidos
para proteger superficies es el barnizado, mediante el que se dota a las superficies de una capa protectora. Hay
barnices en muchas variantes con diferente comportamiento de brillo, transparencia y poder cubriente, coloracion y
efectos. También pueden aplicarse pigmentos de efecto especiales, que muestran cambios de color en funcion del
angulo de la luz y de vision.

Los barnices se aplican habitualmente como liquidos mas o menos viscosos en una etapa de procedimiento propia,
por ejemplo, mediante laminacién, inmersion y pulverizacion, y a continuacion se secan. Los barnices pueden
procesarse también como barnices en polvo, que se aplican con ayuda de carga electrostatica y se “cuecen” a
temperaturas elevadas. El barnizado exige que el usuario tenga ademas de la propia etapa de procedimiento
dispositivos expresamente adecuados para el barnizado.

Otra posibilidad para la proteccién y para la configuracion decorativa de superficies se conoce de la fabricacion de
productos laminados. En este sentido se comprime en caliente sobre un ndcleo duro de HDF o MDF un papel
embebido con resina denominado papel de revestimiento. Se genera una superficie transparente, dura y resistente.
Para cubrir el nucleo de HDF o MDF que se encuentra debajo, habitualmente se encuentra debajo del papel de
revestimiento un papel decorativo también embebido con resina, que esta impreso con un dibujo que imita las vetas
de la madera o baldosas etc. La impresion 6ptica del producto laminado se caracteriza por consiguiente por el dibujo
del papel decorativo. Los efectos decorativos que pueden conseguirse estan determinados, por consiguiente, por o
bien el nucleo de HDF o MDF o bien el papel decorativo y estan limitados por las posibilidades de imprimir dibujos
en el papel decorativo. Efectos visuales especiales, provocados por particulas de efecto especiales, sélo pueden
realizarse de mala manera con los papeles decorativos, dado que estas particulas de efecto especiales no pueden
aplicarse o sélo de manera dificil con las técnicas usadas para la impresiéon del papel decorativo: huecograbado e
impresién por inyeccion de tinta.

Sistemas de recubrimiento con pigmentos de efecto se conocen por el documento EP 0 993 944.

El objetivo de la presente invencidon es proporcionar una posibilidad para la proteccion y para la configuracion
decorativa de superficies, que sea facil de aplicar y que permita conseguir efectos opticos decorativos con particulas
de efecto sobre la superficie que va a protegerse, presentando las particulas de efecto cambios de color en funcién
del angulo de la luz y de visidn, y/o que sean mayores en comparacion con los pigmentos usados habitualmente.
Pretenden evitarse los dispositivos y las medidas especiales, que estan asociados con la aplicacion de barnices. En
particular pretende proporcionarse una posibilidad facil de manipular para el usuario para la configuracién decorativa
de la superficie de materiales tratados de madera con particulas de efecto.

El objetivo se soluciona segun la invencién con los tableros segun la reivindicacion 1 y con el procedimiento segun la
reivindicacion 6.

El sistema de recubrimiento segun la invencion se encuentra en estado solido y se utiliza también como tal. De este
modo se evitan los problemas que acompafan habitualmente al uso de disolventes. Mediante el soporte se
garantiza una distribucion uniforme de los pigmentos y de la resina, que tras la aplicacién del sistema de
recubrimiento sirve como verdadera capa protectora, asi como un espesor de capa uniforme. La concentracion de
pigmento esta predeterminada, no surgen problemas con la deposicién o la aglomeracién de los pigmentos. De esto
resulta una buena capacidad de almacenamiento de los sistemas de recubrimiento segun la invencion. Ademas no
hay ninguna limitacién con respecto a las particulas de efecto que pueden usarse, siempre que éstas sean
suficientemente planas. Asi pueden utilizarse también particulas de efecto, que habitualmente no se usan en
sistemas de recubrimiento tales como recortes de laminas de efecto.

En particular en la fabricacion de materiales tratados de madera con superficies decorativas los sistemas de
recubrimiento segun la invencion asi como el procedimiento para recubrir superficies muestran sus ventajas. Los
dispositivos utilizados hasta el momento para la fabricacion de materiales tratados de madera laminados pueden
seguir usandose sin modificacién, dado que los pigmentos se aplican con ayuda de un papel de revestimiento.
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El sistema de recubrimiento segun la invenciéon contiene un soporte a) en forma de capa. Como soporte se utiliza
papel. Como papel se selecciona el denominado papel de revestimiento. El experto en la técnica conoce los
términos “papel decorativo” y “papel de revestimiento”. En el caso del papel decorativo se trata habitualmente de
papel monocolor y a menudo |mpreso con un dibujo. El gramaje del papel decorativo sin imprimir se encuentra
habitualmente a de 15 g/m? a 120 g/m?, preferiblemente a de 50 a 120 g/m®.

Como papel de revestimiento se utiliza habitualmente papel sin tefir, que se hace transparente a presion y dado el
caso con accion de la temperatura. El papel de revestimiento se fabrica preferiblemente a partir de un papel
cualitativamente de alta calidad, que se caracteriza por una capacidad de carga térmica y una alta resistencia en
estado himedo. Este puede ser un papel de celulosa, preferiblemente alfa-celulosa, fabricado a partir de un 100%
de madera de conifera. Se prefiere especialmente un papel de pulpa de celulosa de conifera al sulfato con un
porcentaje de hasta el 8% de sdlido humedo, con respecto a la pulpa de celulosa. El gramaje del papel puede
ascender ade15a60 g/m preferiblemente de 25 a 40 g/m de manera muy especialmente preferlble al menos 30
g/m La densidad aparente del papel se encuentra preferlblemente a de 0,25 a 0,60 g/cm de manera
especialmente preferible en un intervalo de desde 0,32 hasta 0,45 g/cm

El sistema de recubrimiento puede contener uno o varios soportes a) en forma de capa impregnados con una
composicion de resina. Los soportes a) pueden seleccionarse a este respecto del mismo papel o de diferentes
papeles.

El sistema de recubrimiento segun la invencion contiene como soporte a) al menos un papel de revestimiento.
También se prefiere especialmente la forma de realizacion en la que el sistema de recubrimiento contiene como
soporte a) s6lo papel de revestimiento.

El soporte a) en forma de capa se impregna segun la invencién con un bafio de impregnacion que contiene la
composicion de resina. El bafio de impregnacién contiene al menos una resina seleccionada de resinas aminicas,
resinas de isocianato y resinas de acrilato, prefiriéndose las resinas aminicas. A las resinas aminicas pertenecen,
por ejemplo, las resinas de melamina-formaldehido, resinas de fenol-formaldehido, resinas de urea-formaldehido,
resinas de melamina-urea-formaldehido, resinas de fenol-urea-formaldehido. Preferiblemente se utilizan resinas de
melamina-formaldehido, resinas de urea-formaldehido y resinas de melamina-urea-formaldehido.

El bafio de impregnacion contiene ademas disolventes tales como agua, endurecedores y otros agentes auxiliares.
Por composicion de resina se entiende en el marco de la invencidon el componente i) contenido en el bafio de
impregnacion.

El bafio de impregnacion contiene segun la invencion

i) del 5 al 70% en peso de composicion de resina,

ii) del 70 al 30% en peso de disolvente,

iii) del 0 al 45% en peso, preferiblemente del 0,1 al 45% en peso de particulas de efecto y
iv) del 0 al 15% en peso de aditivos,

en cada caso con respecto al peso total del bafio de impregnacion.

El bafio de impregnacion contiene dado el caso del 0 al 15% en peso, con respecto al peso total del bafio de
impregnacion, de aditivos, que se seleccionan de modificadores reolégicos, agentes higroscopicos, agentes
humectantes, antiapelmazantes, agentes dispersantes y similares.

El sistema de recubrimiento contiene al menos el 20% en peso de composicion de resina, preferiblemente del 30 al
70% en peso, de manera especialmente preferible del 40 al 50% en peso de composicion de resina, en cada caso
con respecto al peso del sistema de recubrimiento seco.

La impregnacion del soporte a) en forma de capa con la composicién de resina representa una posibilidad
importante de incorporar las particulas de efecto en el sistema de recubrimiento segun la invencién. Por tanto el
bafio de impregnacion puede contener hasta el 45% en peso, con respecto al bafio de impregnacion, de particulas
de efecto, preferiblemente el bafio de impregnacion contiene del 0,1 al 45% en peso, de manera especialmente
preferible del 0,5 al 15% en peso, de manera muy especialmente preferible del 1 al 5% en peso, con respecto al
bafio de impregnacion, de particulas de efecto.

Una posibilidad adicional para incorporar las particulas de efecto en el sistema de recubrimiento segun la invencion
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consiste en esparcir las particulas de efecto sobre el soporte impregnado, aun humedo.

En funcién de los efectos dpticos deseados se selecciona el método adecuado en cada caso para incorporar las
particulas de efecto en el sistema de recubrimiento adecuado. El soporte en forma de capa puede impregnarse
segun todos los métodos conocidos por el experto en la técnica, por ejemplo, mediante embebimiento, extensién,
pulverizacién y laminacién. La cantidad de resina aplicada sobre el soporte se determinar mediante el grosor de a
capa aplicada, la viscosidad de la composiciéon de resina, el peso de la rasqueta y similares. A escala técnica, la
composicién de resina con particulas de efecto también puede aplicarse bien por medio de aplicacién de tramas.

El soporte en forma de capa puede impregnarse por un lado o por ambos lados, el soporte puede impregnarse en
primer lugar con composicidon de resina sin efectos, y tras un ligero secado puede aplicarse una composicion de
resina con particulas de efecto sobre el soporte o extenderse las particulas de efecto sobre el soporte secado.

Como particulas de efecto se denominan segun la presente invencion particulas que muestran cambios de calor en
funcion del angulo de la luz y de visiéon. Las particulas de efecto tienen una longitud de al menos 0,01 mm,
preferiblemente al menos 0,1 mm, de manera especialmente preferible al menos 0,2 mm, de manera muy
especialmente preferible al menos 0,5 mm y en particular al menos 1 mm. Por longitud se entiende segun la
invencion la mayor extension de una particula de efecto en una dimensiéon. De manera particularmente preferible el
sistema de recubrimiento contiene particulas de efecto, que tienen en dos dimensiones al menos 0,01 mm,
preferiblemente al menos 0,1 mm, de manera especialmente preferible al menos 0,2 mm, de manera muy
especialmente preferible al menos 0,5 mm y en particular al menos 1 mm de longitud.

Las particulas de efecto pueden seleccionarse de pigmentos de efecto conocidos para el experto en la técnica y
recortes de lamina de efecto, asi como mezclas de los mismos. Los pigmentos de efecto son habitualmente a base
de aluminio, bronce, mica, didéxido de silicio, diéxido de aluminio, silicato de boro; pueden encontrarse sin recubrir o
recubiertos con una o varias capas de 6xido de metal combinadas (por ejemplo, TiO2, Fe;0Os3, SiOy). La longitud de
particula se encuentra en estos productos a de 0,01 mm a 0,5 mm. Otras particulas de efecto estdn compuestas por
recortes de ldminas de efecto. Segun la invencion la expresiéon lamina de efecto comprende ldminas de plastico y de
metal, que muestran un efecto 6ptico dependiente de la luz, tal como colores y gradientes de colores que dependen
del angulo de la luz y de vision, efectos de irisacion, efectos holograficos, efectos especulares o efectos metalicos.
Para fabricar laminas de plastico con efecto 6ptico, se usan a menudo laminas de varias hasta muchas capas, que
estan formadas por diferentes plasticos, por ejemplo, de aproximadamente 100 a 200 capas de capas de poliéster y
PMMA alternantes, que pueden estar rodeadas en parte con otras capas de plastico, por ejemplo, de PBT, LDPE,
PETG. Para producir efectos especulares, metalicos u holograficos, las ldaminas pueden someterse a deposicion
electronica con capas metadlicas, por ejemplo, con aluminio. En el caso de los recortes de laminas de efecto la
longitud de particula promedio segun la invencion se encuentra a de 0,01 a 30 mm, preferiblemente a de 0,05 a 25
mm y de manera especialmente preferible a de 0,1 a 10 mm. El sistema de recubrimiento segun la invencion
contiene al menos el 0,1% en peso, preferiblemente del 0,1 al 45% en peso, de manera especialmente preferible del
0,5 al 15% en peso y de manera muy especialmente preferible del 1 al 5% en peso de particulas de efecto, en cada
caso con respecto al sistema de recubrimiento seco.

Segun la invencidn el sistema de recubrimiento puede estar compuesto por uno o varios soportes a) en forma de
capa impregnados con una composicion de resina, incorporandose al menos en o sobre uno de los soportes
particulas de efecto. Sin embargo, las particulas de efecto también pueden incorporarse en o sobre todos los
soportes a) contenidos en el sistema de recubrimiento. Preferiblemente se incorporan en los soportes particulas de
efecto, que tras la aplicacion del sistema de recubrimiento son visibles sobre una superficie. Para ello son
adecuadas en particular las capas de revestimiento transparentes superiores, vistas desde arriba. El sistema de
recubrimiento sélido mas sencillo segun la invencién consiste en un papel de revestimiento como soporte a), que
esta impregnado con composicion de resina y en el que o sobre el que se incorporaron particulas de efecto.

Un objeto adicional de la presente invencién es el uso del sistema de recubrimiento segun la invencion descrito
anteriormente para recubrir las superficies de materiales tratados de madera. A este respecto se prefiere
especialmente el uso del sistema de recubrimiento para recubrir superficies de material tratado de madera.

Ademas, la presente invencion se refiere a un procedimiento para recubrir la superficie de materiales tratados de
madera mediante la colocacion del sistema de recubrimiento segun la invencién descrito anteriormente sobre la
superficie de los materiales tratados de madera, plasticos y metales, y la compresion posterior de los materiales
tratados de madera, plasticos y metales con el sistema de recubrimiento a temperaturas de desde 120 hasta 300°C,
preferiblemente desde 140 hasta 210°C y presiones de desde 2 hasta 60 bar, preferiblemente desde 20 hasta 30
bar. El grosor de la capa de revestimiento resultante asciende habitualmente a de 50 a 70 micrometros.

Igualmente, los materiales tratados de madera, cuya superficie estd recubierta al menos parcialmente con un
sistema de recubrimiento segun la invencidn descrito anteriormente, son objeto de la invencion.
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Son objeto los materiales tratados de madera, recubiertos, seleccionados del grupo de tableros HDF (High Density
Fiber, fibra de alta densidad), MDF (Medium Density Fiber, fibra de densidad media).

Segun la presente invencién se usan para ello tableros de HDF y MDF, que estan fabricados de fibras de madera y/o
virutas de madera blanqueadas. La fabricacién de materiales tratados de madera a partir de fibras de madera
blanqueadas se describe, por ejemplo, en el documento WO 2008/129048.

Igualmente se utilizan tableros de HDF y MDF tefidos. A este respecto pueden estar tefiidas las fibras de madera
y/o virutas de madera utilizadas para la fabricacion de los tableros, el aglutinante usado o ambos. Se prefiere
especialmente que los tableros de HDF y MDF estén completamente tefidos. Los materiales tratados de madera
tefiidos pueden fabricarse segun el documento EP 155 61 96. Las fibras de madera y/o virutas de madera usadas a
este respecto pueden utilizarse blanqueadas o sin blanquear.

Son objeto tableros de HDF y MDF, fabricados a partir de fibras de madera blanqueadas y/o tefiidas, y cuya
superficie esta recubierta con un sistema de recubrimiento, que como soporte a) ademas de al menos un papel de
revestimiento no contiene ningun soporte no transparente. Se obtienen tableros de HDF y MDF, que presentan un
recubrimiento superficial transparente, a través del cual se ve la estructura de los tableros de HDF y MDF, de modo
que ademas es visible una eventual tincién o blanqueamiento de los tableros de HDF y MDF. En particular los
tableros de HDF y MDF tefiidos forman mediante su coloracion uniforme un fondo excelente para las particulas de
efecto, que de esta manera resalta de manera especialmente buena.

Un objeto adicional de la presente invencién son objetos de mobiliario y construcciones interiores, que contienen los
materiales tratados de madera/plasticos recubiertos segun la invencion.

A continuacién se explica la invenciéon mediante ejemplos.

Ejemplo 1 Tablero de MDF tefiido de negro, recubierto con un papel de revestimiento impregnado con resina
de melamina, habiéndose aplicado el pigmento de efecto con la resina de melamina (segun la
invencion)

Un papel de revestimiento de alfa-celulosa con 25 g/m2 se impregnd con un bafio de resina de melamina mediante
embebimiento y posterior eliminacion de la resina en exceso mediante dos rasquetas. Se sec6 brevemente el papel
de revestimiento en tensién a 120°C durante 175 s y se aplicaron 1,5 g de pigmento de efecto “Firemist Pearl
9G130L" (pigmento de efecto a base de silicato de boro, recubierto con una capa de TiO,, tamafio de particula
promedio de aproximadamente 0,1 mm, fabricante: BASF SE) por cada 100 g de bafio de resina que contenia bafio
de resina de melamina con una rasqueta (52 rasqueta) en un lado del papel de revestimiento y a continuacion se
seco. La composicion del bafio de resina se expone en la tabla 1.

Tabla 1: bafio de resina

Componente Partes en peso

Resina de melamina (Kauramin® resina de embebimiento liquida, KMT 792), 100

60% en peso de porcentaje de resina

Agua 71

Endurecedores (BASF H529 o H528) 0,35

El revestimiento impregnado con la composicion de resina que contiene pigmento de efecto se colocé tras el secado
sobre un tablero de MDF tefiido completamente de negro y se comprimié a 180°C y 25 bar durante 40 s.

Se obtuvo una superficie con brillo negro, lisa, que presentaba efectos de brillo. El grosor de capa del revestimiento
comprimido ascendia a aproximadamente 60 micrometros.

Ejemplo 2 MDF tefiido de negro, recubierto con papel de revestimiento embebido con resina de melamina y
sobre el que se han esparcido recortes de lamina de efecto (segun la invencion)

Un papel de revestimiento de alfa-celulosa sin carga con 25 g/m? se recubrié con el bafio de resina de melamina del
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ejemplo 1, impregnado mediante embebimiento y posterior eliminacién de la resina en exceso mediante 2 rasquetas.
Se sec6 brevemente el papel de revestimiento en tension a 120°C durante 175 s y se esparcieron por encima
recortes compuestos por lamina de efecto con una longitud de desde 0,1 mm hasta aproximadamente 0,5 mm.

El papel de revestimiento impregnado con el bafio de resina de melamina y sobre el que se han esparcido recortes
de lamina de efecto se coloco tras el secado sobre un tablero de MDF teflido completamente de negro y se
comprimié a 180°C y 25 bar durante 40 s.

Se obtuvo una superficie con brillo negro, lisa, sobre la que resaltaban los recortes de lamina de brillo con un efecto
ligeramente opalescente. El grosor de capa del revestimiento comprimido ascendia a aproximadamente 60
micrometros.
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REIVINDICACIONES
1. Tableros de HDF y MDF recubiertos con un sistema de recubrimiento sélido, transparente, que contiene

a) al menos un soporte en forma de capa, impregnado con una composicion de resina seleccionado de papel de
revestimiento, y

b) al menos el 0,1% en peso de particulas de efecto con una longitud de al menos 0,01 mm, con respecto al sistema
de recubrimiento seco

estando fabricados los tableros de HDF y MDF a partir de fibras de madera blanqueadas y/o tefiidas.

2. Tableros de HDF y MDF segun la reivindicacién 1, caracterizados porque las particulas de efecto se seleccionan
del grupo de pigmentos de efecto y recortes de lamina de efecto asi como mezclas de los mismos.

3. Tableros de HDF y MDF segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizados porque el sistema de recubrimiento no
contiene papel decorativo.

4. Tableros de HDF y MDF segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizados porque el sistema de
recubrimiento contiene como soporte sélo papel de revestimiento.

5. Tableros de HDF y MDF segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizados porque los tableros estan
tefidos.

6. Procedimiento para la produccién de tableros de HDF y MDF segun una de las reivindicaciones 1 a 5 mediante la
colocacion del sistema de recubrimiento sobre la superficie de los tableros de HDF y MDF y compresion de los
tableros de HDF y MDF con el sistema de recubrimiento a temperaturas de desde 120 hasta 300°C y presiones de
desde 2 hasta 60 bar.

7. Objetos de mobiliario y construcciones interiores que contienen tableros de HDF y MDF segun una de las
reivindicaciones 1 a 5.



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones

