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DESCRIPCION
Procedimiento para realizar el acabado de un tablero de compuesto de madera

La invencion se refiere a un procedimiento para realizar el acabado de un tablero de compuesto de madera, por ejemplo
de un tablero MDF (de fibras de densidad media) o de un tablero HDF (de fibras de alta densidad) con las siguientes
etapas:

a) aplicacion de una capa decorativa sobre la cara superior,

b) aplicacion de una capa de barniz de sellado sobre la capa decorativa,

C) endurecimiento completo de la capa de barniz mediante haces de electrones y
d) estampado de una estructura en la capa de barniz.

Un tablero de compuesto de madera como el indicado se conoce por ejemplo por el documento DE 103 10 199 B4 o el
documento DE 10 2005 001 363 Al.

Por el documento WO 2005/010296 se conoce un laminado para suelos con una placa de soporte en el lado inferior,
que presenta en al menos un par de bordes opuestos una unién ranura/lengiieta, y que esta dotada de una capa de
utilizacion y desgaste en el lado superior, con la que limita por el lado inferior una capa decorativa prevista entre la placa
de soporte y la capa de utilizacién y desgaste. Para que el laminado para suelos tenga un aspecto de entarimado
independientemente de la anchura y de la longitud de la placa de soporte, esta prevista en el lado superior una cavidad
gue se extiende entre dos bordes opuestos y orientada en paralelo a un par de bordes opuestos, sobre la que se
extiende tanto la capa decorativa como también la capa de utilizacion y desgaste.

La capa decorativa puede estar impresa. A menudo se utilizan para el barnizado o para el sellado de tableros de
madera y de compuestos de madera barnices que mediante haces de electrones de alta energia pueden endurecerse
(barnices ESH) o bien barnices UV con una estructura relativamente poco reticulada, para obtener superficies muy
brillantes.

Para obtener estructuras en la superficie, se utilizan estructuradores. Al respecto se trata de papeles barnizados y
estructurados que se utilizan como matrices para estructuras superficiales. Los mismos se utilizan durante el proceso de
barnizado propiamente dicho. Estos estructuradores posibilitan sélo generar superficies relativamente planas y poco
estructuradas. La generacion de estructuras de cantos vivos y/o mas profundas no es posible.

También se conoce la utilizacién de productos quimicos que influyen selectivamente sobre el curso del barniz y con ello
generan estructuras mediante alteraciones selectivas en dicho curso. Este procedimiento se reduce a productos en los
que previamente, en una etapa separada, se aplican los correspondientes medios. El procedimiento esta limitado a
productos en los que se aplican pequefias cantidades de barniz. En productos con fuertes solicitaciones mecanicas,
como por ejemplo suelos, no puede aplicarse esta tecnologia.

El documento EP 0 872 338 Al da conocer un laminado compuesto por una capa de soporte, una capa intermedia
compuesta por dos capas y una capa de cubierta. La capa de cubierta incluye una resina que pueden endurecerse con
los haces, en la que puede estamparse una estructura. Un procedimiento para fabricar un tablero de compuesto de
madera con una capa de soporte de papel se da conocer también; pero aqui se realiza el estampado de una estructura
antes del endurecimiento completo de la capa de barniz.

El documento US 5,719,239 describe un panel recubierto, en cuya cara superior puede estamparse un motivo
decorativo de madera sin dafiar la superficie recubierta.

La invencion tiene como tarea basica mejorar el acabado de la superficie de un tablero de compuesto de madera que
por ejemplo puede mecanizarse a continuacion para formar paneles de suelo o que puede utilizarse como tablero para
muebles.

En el documento DE 10 2005 001 363 Al se realiza el estampado de una estructura tras el endurecimiento de la capa
de barniz, pero no existe una capa de soporte de papel y tampoco se desea.

La estructuracion se realiza in-line o bien off-line con una calandria de estampado o con una prensa discontinua,
sometidas a la temperatura y la presion. La temperatura se encuentra en la gama de 80 a 150 °C y la presién en una
gama de 15 a 40 bar. Preferiblemente se encuentra la temperatura a 100 °C y la presién a 25 bar.

En funcién del espesor de la capa de barniz y de la profundidad de estampado de la chapa, pueden lograrse
profundidades de estructura de 50 a 250 um, preferiblemente de 100 a 200 pm.
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En una prensa fija pueden realizarse tiempos de prensado en la gama de los segundos de un solo digito. Las superficies
predeterminadas por la matriz de la chapa de prensar o bien del cilindro de la calandria pueden reproducirse con la
maxima exactitud.

Preferiblemente el motivo decorativo de la capa decorativa es una reproduccion de madera o de piedra.

Una optica especialmente natural del tablero de compuesto de madera mejorado en cuanto a acabado se logra cuando
la estructura estampada en la capa de barniz se corresponde con el veteado del motivo decorativo de madera o bien el
veteado de la reproduccion de la piedra.

La solicitacién mecanica de la pelicula de barniz al estampar no da lugar a un debilitamiento del conjunto ni tampoco a
un empeoramiento cualitativo de la superficie.

En lugar de un motivo decorativo de madera puede generarse también un aspecto Optico de corcho, cuero o
embaldosado. El estampado de la estructura puede realizarse continuamente o discontinuamente. Mediante el
estampado aumenta la uniformidad de la superficie. Del tablero de compuesto de madera asi fabricado pueden cortarse
a medida paneles de aspecto 6ptico agradable, en particular paneles de suelo.

Se imprimié por ejemplo una placa HWS (de proteccion perimetral) en huecograbado con motivo decorativo de madera.
Entonces se utilizé una laca que puede endurecerse mediante haz de electrones, con aditivos que evitan el desgaste y
los arafiazos, de la que se aplicaron unos 150 g/mz. La capa de barniz se endurecié por completo con un haz de
electrones con una intensidad de dosis de 60 kGray. Una placa de prensar, en la que se grabaron poros de la madera
adaptados al motivo decorativo, se aplicd a una temperatura de 100 °C y una presién de 35 bar durante 15 segundos
sobre la cara superior del tablero de compuesto de madera. Tras la estructuracion resulté un grado de brillo de 93
puntos (60°), que era antes de la estructuracion de 88 puntos (60°) (medicion segun EN 1SO2813: Materiales de
recubrimiento - Determinacion del valor de reflectometro de recubrimientos (excepto recubrimientos metalicos) bajo 20°,
60° y 85° ((ISO 2813:1994, inclusive correccion técnica 1: 1997)).
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para realizar el acabado de un tablero de compuesto de madera, con las etapas en la siguiente
secuencia:

a) aplicacion de una capa decorativa sobre la cara superior,

b) aplicacion de una capa de barniz de sellado sobre la capa decorativa,

C) endurecimiento completo de la capa de barniz mediante haces de electrones y
d) estampado de una estructura en la capa de barniz.

aplicAndose antes de aplicar la capa decorativa una capa de soporte de papel sobre la cara superior.
Procedimiento segun la reivindicacién 1,

caracterizado porque la capa decorativa reproduce un motivo decorativo natural.

Procedimiento segun la reivindicacién 2,

caracterizado porque el motivo decorativo es una reproduccion de madera o de piedra.
Procedimiento segun la reivindicacion 3,

caracterizado porque la estructura se estampa segun el veteado del motivo decorativo o bien el veteado de la
reproduccion de la piedra.

Procedimiento segun la reivindicacion 1,

caracterizado porque la superficie de la capa de barniz es muy brillante.

Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque el estampado de la estructura se realiza mediante una placa de estampar.
Procedimiento segun la reivindicacioén 1,

caracterizado porque el estampado de la estructura se realiza mediante un cilindro.
Procedimiento segun la reivindicacion 6 6 7,

caracterizado porque la estructura se estampa a una temperatura de 80 a 150 °C y una presion de 15 a 40 bar.
Procedimiento segun la reivindicacion 8,

caracterizado porque la temperatura es de 100 °C.

Procedimiento segun la reivindicacién 8 6 9,

caracterizado porque la presion es de 25 bar.

Procedimiento segun la reivindicacion 1,

caracterizado porqgue la estructura esta estampada con una profundidad de 50 a 250 um, en particular de 100 a
200 pm.



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones

