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DESCRIPCIÓN

Placa laminada de manera directa.
El invento se refiere a una placa laminada de ma-

nera directa, que se fabrica por prensado en caliente
de un núcleo con capas absorbentes impregnadas con
resina, con al menos una superficie de la placa, que
posee una capa decorativa con la reproducción gráfi-
ca de la superficie de un material imitado así como
con una capa de cierre transparente, impregnada con
resina.

En el caso de los materiales imitados se trata por
ejemplo de materiales de construcción tales como ma-
dera cerámica o piedra natural o artificial. La repro-
ducción artificial de un material de esta clase puede
reproducir detalles, como por ejemplo la superficie en
estado tratado de un material, como es la madera la-
cada, o en estado desgastado con señales de uso, etc.
Para estas placas laminadas de manera directa se uti-
lizará en lo que sigue la abreviatura DPL derivada de
la denominación inglesa “Direct-Pressure-Laminate”.
Las placas DPL se fabrican con prensas secuencia-
les. Las capas son superpuestas y alineadas de mane-
ra suelta entre sí para que la reproducción gráfica y la
placa estructurada de la prensa coincidan exactamen-
te antes del prensado. En ello reside la peculiaridad
de las placas de esta clase. Se intenta compaginar la
impresión gráfica producida en el usuario de manera
visible con la impresión táctil de la placa. Si se ob-
serva detenidamente la placa, la estructura táctil de la
superficie concuerda más o menos con la reproduc-
ción gráfica. En el caso de un decorado de madera se
puede palpar, por ejemplo la estructura de una rama
aproximadamente en el lugar en el que también se ha-
lla en la capa situada debajo la reproducción gráfica
de la rama.

Las placas se fabrican normalmente a partir de un
núcleo de material de madera con forma de tablero. Se
utilizan núcleos de HDF (High density fibre board),
MDF (medium density fibre board) o tableros conglo-
merados.

Sobre una superficie del núcleo se dispone como
capa decorativa un papel decorativa impregnado con
resina, que cumple la función de la reproducción grá-
fica de la superficie de material imitada. La imitación
de la estructura de la superficie del material de un ma-
terial original se obtiene, por el contrario, con otra ca-
pa, a saber un “overlay” impregnado con resina, que
sirve como capa de cierre. La placa de prensado con
el negativo de la estructura deseada de la superficie
sirve para gofrar en el “overlay” la estructura positiva
durante el prensado en caliente.

Con el proceso del prensado en caliente en una
prensa DPL se proveen zonas localmente limitadas
del “overlay” con gofrados, que se extienden hasta la
proximidad del papel decorativo. Entre los gofrados
profundos en el “overlay” quedan zonas sobresalien-
tes. Debajo de las zonas muy gofradas del “overlay”
tiene lugar durante el prensado en caliente una com-
presión grande de la superficie, mientras que las zonas
adyacentes a las gofradas son comprimidas menos.

El núcleo de la placa, por ejemplo un núcleo HDF,
posee una superficie muy dura y sólida sobre la que se
dispone el papel decorativo. Sin embargo, durante el
prensado en caliente el papel es comprimido y recal-
cado en aquellos puntos en los que se graban gofrados
profundos en el “overlay”, que se halla encima. Bajo
este efecto sufren la impresión óptica, que brinda la

reproducción gráfica así como la homogeneidad y la
estabilidad del papel decorativo, ya que se aplastan las
fibras del material de celulosa.

El invento se basa en el problema de crear una pla-
ca laminada de manera directa en la que la reproduc-
ción gráfica de un material imitado coincida con la
reproducción a modo de relieve de su superficie, sien-
do posible un prensado en caliente cuidadoso para la
capa decorativa.

Este problema se soluciona según el invento por-
que la capa decorativa está formada por un papel seco
y no impregnado con resina antes del prensado en ca-
liente, porque entre la capa decorativa y el núcleo se
prevé una capa intermedia, que contiene resina, que
se prepara antes del prensado en caliente como ca-
pa adherente prefabricada por separado con resina de
impregnación, poseyendo la capa adherente una ma-
triz en la que está encapsulada la resina de impreg-
nación y porque la capa decorativa se provee de una
reproducción a modo de relieve de la estructura de la
superficie del material imitado.

La capa intermedia con contenido en resina con la
matriz es blanda durante el prensado en caliente y sir-
ve como tampón en el que se gofra el papel decorati-
vo. El papel decorativo ya no es prensado y aplastado
contra la superficie dura del núcleo. El papel decorati-
vo se puede hallar en el estado acabado en una forma
ondulada. Entonces penetra en la capa intermedia en
las zonas gofradas del “overlay” con una profundidad
algo mayor que delante y detrás de las zonas gofra-
das. No se produce un aplastamiento de las fibras de
papel.

Dado que la capa intermedia se fabrica antes del
prensado en caliente como capa adherente separada
prefabricada con resina de impregnación, esta ejecu-
ción posee ventajas técnicas de fabricación, cuando
es preciso fabricar placas grandes. La capa adheren-
te puede ser impregnada con el mismo procedimiento
conocido que los papeles de “overlay” y decorativos,
mientras que el recubrimiento de un núcleo de MDF,
HDF o conglomerado representa un coste técnico de
fabricación adicional.

Para que la cantidad de resina de impregnación de
la capa adherente sea suficiente para el encolado con
el núcleo se prevé, que la capa adherente posea un
exceso de resina. El exceso se adapta siempre a la ca-
pacidad de absorción del material del núcleo. Cuan-
to menor sea el compactado del material del núcleo,
tanto mayor tiene que ser elegido el exceso de resi-
na. Con un material de núcleo formado por un table-
ro aglomerado se necesita por ello un exceso de re-
sina relativamente grande, ya que su estructura muy
fibrosa absorbe una gran cantidad de resina durante el
prensado en caliente.

Debido a que la capa adherente posee una matriz
en la que se encapsula la resina de impregnación, se
puede proveer esta, según la clase de la matriz, con re-
sina de impregnación por debajo de su grado de satu-
ración o poseer un exceso de resina de impregnación,
que se adhiere a la superficie de la matriz saturada. La
matriz es formada de manera favorable por papel, ya
que la resina de impregnación es absorbida bien por
el papel.

La capa decorativa se compone con preferencia de
un material de celulosa. En especial se puede utilizar
papel para la capa decorativa, aplicando la reproduc-
ción gráfica del material imitado sobre el papel con
un procedimiento de impresión en color. Un aspecto
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esencial del invento reside en el hecho de que antes
del prensado en caliente de las capas sobre el mate-
rial de celulosa de la capa decorativa no se aplica una
resina de impregnación. De acuerdo con el estado de
la técnica, se impregna el papel decorativo con un ex-
ceso de resina. Esto significa, que el material de celu-
losa absorbente alcanza el 100% de su capacidad de
absorción, previendo al menos en una cara de la ca-
pa una cantidad adicional de resina de impregnación.
Esta última no está encapsulada, sino que se adhiere
como recubrimiento al material de celulosa. El inten-
so impregnado con la resina líquida caliente da lugar a
un hinchamiento del material de celulosa. Esto se ma-
nifiesta en un aumento de la longitud y del ancho del
papel. De acuerdo con el estado de la técnica se utili-
zan para la fabricación de placas laminadas de mane-
ra directa, en las que la reproducción gráfica coincide
con la estructura gofrada de la superficie, siempre pa-
peles decorativos impregnados.

Los papeles decorativos conocidos se proveen en
una imprenta de la reproducción del material imitado.
La imprenta suministra después el papel a una empre-
sa, que procede a la impregnación con resina del pa-
pel. Finalmente, el papel llega desde aquí al fabrican-
te del laminado, que lo prensa con el procedimiento
DPL para obtener una placa.

Durante la fabricación de la reproducción por el
impresor es imprescindiblemente necesario tener en
cuenta el crecimiento previsto del material de celulo-
sa debido a la impregnación con la resina líquida y
caliente. El objetivo es en este caso la obtención, des-
pués del secado de la resina, de un papel, que en el es-
tado crecido del tamaño y de la imagen coincida con
la placa de prensado de la prensa DPL para que no se
produzcan desplazamientos entre el dibujo gráfico y
la estructura.

Debido a las distintas orientaciones de las fibras
de celulosa de un papel decorativo no es obligato-
rio, que el crecimiento del papel en longitud y ancho
sea uniforme. Durante la impresión de la reproduc-
ción gráfica se parte, por ejemplo, de un crecimiento
en el ancho del 1,6% y de un crecimiento en longitud
del 0,6%. La impresión de la reproducción gráfica se
reduce de tal modo, que el papel alcance en el estado
crecido las dimensiones nominales teóricas, que con-
cuerdan con las dimensiones de la placa de prensado.

Del crecimiento del papel debido a la impregna-
ción son responsables numerosos factores, como: la
calidad de la fibra de celulosa del papel, la clase de
tratamiento en la máquina de fabricación del papel, la
humedad del aire durante la fabricación y el almace-
namiento, las distintas tintas de color para la impre-
sión de la reproducción gráfica, la calidad de la resina
de impregnación, en especial su composición y rela-
ción de mezcla del agua y del endurecedor, la dosi-
ficación de la cantidad de resina de impregnación en
la máquina de impregnación, los aditivos utilizados,
tales como cenizas volátiles, etc.

En la transformación de las tintas de impresión se
observa, que las tintas con un cubrimiento reducido,
como por ejemplo la tinta para la impresión de una
superficie de madera de arce clara favorecen el cre-
cimiento y que las tintas de impresión oscuras, por
ejemplo para la impresión de una superficie oscura de
madera de caoba, reducen el crecimiento. Esto último
se debe a que las tintas con un cubrimiento grande
cierran en mayor medida la superficie de la celulo-
sa, por lo que la resina líquida y caliente penetra peor

desde la cara impresa del papel en el material de ce-
lulosa.

Con la gran cantidad de factores, que influyen en
el crecimiento del papel es fácilmente comprensible,
que la reducción realizada por el impresor de la re-
producción gráfica sólo puede ser una aproximación
al valor nominal para llevar las dimensiones del papel
en el estado crecido a la concordancia con el tamaño
de la placa de prensado.

Para reducir el efecto del crecimiento del papel, el
invento abandona la impregnación de la capa decora-
tiva con un exceso de resina. En lugar de ello se elige
una cantidad de resina de impregnación del 0%. Da-
do que se pretende reducir el crecimiento del papel,
no se prevé una resina de impregnación. Por lo tanto,
el material de celulosa permanece seco, con lo que el
papel crece menos que un papel impregnado con re-
sina. Encima de la capa decorativa se dispone como
capa de cierre un “overlay” impregnado con resina y
debajo de la capa decorativa una capa intermedia con
contenido en resina. Durante el prensado en caliente
es preciso, que en las superficies límite entre las capas
exista una cantidad de resina suficiente para unirlas de
manera firme y duradera.

Para el presente invento es especialmente impor-
tante la medida, expuesta más arriba, de formar la ca-
pa decorativa con un papel seco antes del prensado en
caliente, que no posea impregnación alguna con re-
sina. El efecto del crecimiento en húmedo debido a
la resina líquida y caliente es eliminado de esta ma-
nera. No es necesario transportar el papel hasta una
empresa de impregnación, sino que, procedente de la
imprenta, se puede transformar inmediatamente en la
prensa DPL en una placa laminada. Se elimina el pro-
blema del crecimiento del papel en la fabricación de
la capa decorativa. La imprenta ya no tiene que te-
ner en cuenta el crecimiento debido a la resina. La
reproducción gráfica del material imitado puede ser
realizada directamente en la relación de escalas de
1 :1. Se ahorra el coste adicional de la reducción de
la reproducción gráfica.

La ventaja de la transformación de capas decora-
tivas con un crecimiento debido a la humedad peque-
ño, respectivamente nulo se manifiesta en especial en
la fabricación industrial de placas laminadas de ma-
nera directa. Esto se debe a las grandes dimensiones
de las prensas utilizadas para el laminado. En el ca-
so de una prensa muy pequeña, por ejemplo con una
longitud y un ancho de un metro y con un crecimiento
del papel del 1,6% las desviaciones del valor nominal
del crecimiento son pequeñas y todavía tolerables. El
crecimiento del papel del 1,6% da lugar, por el contra-
rio, en el caso de una prensa mayor a una desviación
considerablemente mayor del valor nominal. Esto da
lugar a un desecho de una gran parte de las placas la-
minadas de manera directa. Los errores de esta clase
son tanto más perjudiciales, ya que generalmente sólo
es posible la transformación de placas enteras.

Las placas laminadas de manera directa se cortan
con sierra para su transformación ulterior, por ejem-
plo, en una gran cantidad de paneles, que se transfor-
man en revestimientos de paredes, suelos o techos.

Además del prensado directo de las capas en una
prensa secuencial se conoce el procedimiento de unir
las capas en un proceso de prensado continuo. Las ca-
pas, que deben ser aplicadas sobre el núcleo están bo-
binadas y se aportan desde bobinas.

La solución según el invento para evitar el cre-
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cimiento del papel hace posible fabricar con un pro-
cedimiento de prensado continuo placas, que posean
una superficie estructurada, concordando la estructura
exactamente con la reproducción gráfica de una capa
decorativa situada debajo. Para ello es preciso, que la
estructura sea gofrada con un cilindro con el proce-
dimiento rotativo. Incluso un crecimiento mínimo del
papel sería un inconveniente en este caso, ya que el
error de la concordancia de la reproducción gráfica
y la estructura de la superficie se propaga y aumenta
debido al devanado sin fin de una bobina.

En lo que sigue se representa el invento a título
de ejemplo en un dibujo y se describe con detalle por
medio del dibujo. En él muestran:

La figura 1, en sección transversal, un detalle de
una placa laminada.

La figura 2, en sección transversal, un detalle de
una placa laminada de manera directa según el inven-
to.

En el caso de la placa 1 representada en la figura 1
se trata de una placa según el estado de la técnica. So-
bre un lado 2 superior de un núcleo 3 de un material
HDF (High Density Fibre Board) se aplica una capa 4
decorativa. Esta posee la reproducción 5 gráfica de un
material imitado. Sobre la capa 4 decorativa se pre-
vé nuevamente una capa 6 de cierre de un “overlay”
impregnado con resina. En el “overlay” está gofrada
una estructura 7, que simula la superficie del material
imitado. Se pretende obtener una concordancia exacta
entre la reproducción 5 gráfica de la capa 4 decorativa
y la estructura 7 de la superficie gofrada de la capa
6 de cierre. La impresión óptica de la reproducción 5
gráfica se debe corresponder con ello con la impresión
táctil de la estructura 7 gofrada de la superficie.

La capa 4 decorativa se fabrica según el estado
de la técnica con un papel impreso, que se impregnó
igualmente con resina antes del prensado en caliente.
El papel 4 decorativo descansa directamente sobre el
núcleo 3 de la placa. En un lado 8 inferior de la placa,
opuesto a la capa 4 decorativa, posee el núcleo 3 un ti-
ro 9, conocido también como papel de tiro. Este tiro 9
se compone también usualmente de un papel impreg-
nado con resina. El espesor del papel de tiro equivale
aproximadamente a la suma de los espesores de la ca-
pa 4 decorativa y de la capa 6 de cierre. Sin el tiro 9 se
deformaría la placa laminada después del enfriamien-
to debido a las distintas tensiones en el núcleo 3 y en
la estructura (4, 5) de las capas.

De acuerdo con el estado de la técnica represen-
tado en la figura 1, el gofrado de la capa 6 de cierre
da lugar a un recalcado casi equivalente del papel 4
decorativo en su cara impresa.

Las fibras de celulosa del papel 4 decorativo son
aplastadas y dañadas. La calidad de la reproducción 5
gráfica de la superficie de impresión del papel deco-
rativo, lisa en un principio, es dañada por la deforma-
ción.

De acuerdo con el estado de la técnica surge, ade-
más, la dificultad de hacer concordar la reproducción
5 gráfica de un material imitado con la estructura 7
gofrada en la superficie. Aquí no se trata de un pro-
blema de alineación, sino de un problema de dimen-
siones, ya que el crecimiento del papel decorativo im-
pregnado es distinto de una hoja de papel a otra.

Si en una placa laminada de manera directa no se
prevé entre la capa 4 decorativa y el núcleo 3 una capa
adicional con contenido en resina, es preciso, que el
papel decorativo esté impregnado con resina. La im-

pregnación con resina del papel decorativo es necesa-
ria, ya que una determinada cantidad de resina sirve,
en el prensado en caliente, como adhesivo entre el pa-
pel decorativo y el núcleo 3 para garantizar una unión
sólida y duradera de las capas.

La figura 2 muestra una placa laminada según el
invento con una capa 4 decorativa de un papel deco-
rativo impreso. La representación 5 gráfica del papel
decorativo concuerda con la estructura de la superfi-
cie gofrada en una capa 6 de cierre situada encima de
la capa 4 decorativa. En el caso de la reproducción
gráfica de la imagen 5 así como de la rugosidad de la
estructura 7 de la superficie se trata de una imitación
de la superficie de un material, como madera, cerámi-
ca, piedra artificial o natural, etc.

Para garantizar el prensado en caliente cuidadoso
de la capa 4 decorativa se dispone entre el papel 4 de-
corativo y un núcleo 3 de la placa laminada una capa
10 intermedia con contenido en resina. La capa 10 in-
termedia es, en el presente ejemplo de ejecución, una
capa adherente 10 prefabricada por separado, impreg-
nada con resina.

La capa 10 adherente posee una matriz en la que
se encapsula la resina de impregnación. La matriz es
igualmente de papel. El contenido en resina del pa-
pel equivale al grado de saturación del papel más un
exceso de resina adherido a las superficies del papel.
La capa 10 adherente así estructurada representa una
capa con una cantidad de resina suficiente para el en-
colado del papel con el núcleo 3. El material HDF del
núcleo 3 absorbe una parte del exceso de resina. Lo
mismo es válido para la otra cara de la capa 10 ad-
herente unida con el papel 4 decorativo, que también
forma una capa para el encolado del papel con la capa
adherente con el papel 4 decorativo.

En el caso del papel 4 decorativo según la figura 2
se trata de un papel seco sin impregnación con resina,
que posee una capacidad de absorción grande de la
resina de la capa 10 adherente. El exceso de resina de
la capa 10 adherente se compagina con las capacida-
des de absorción del núcleo 3 y del papel 4 decorativo
seco y garantiza un encolado sólido y duradero de las
capas 3, 4, 6 y 10.

En la figura 2 se puede apreciar, que la estructu-
ra 7 gofrada en la superficie de la capa 6 de cierre da
lugar a deformaciones en la cara impresa del papel 4
decorativo considerablemente menores que en el es-
tado de la técnica según la figura 1, ya que la capa 10
adherente dispuesta debajo del papel 4 decorativo es
blanda y flexible. En los puntos muy gofrados de la
capa 6 de cierre se puede sumergir el papel en la ca-
pa 10 adherente, sin ser aplastado contra la superficie
dura del núcleo 3. De esta manera tiene lugar un tra-
tamiento cuidadoso del papel 4 decorativo durante el
prensado en caliente. Se conservan la estabilidad del
papel 4 decorativo así como la calidad de la reproduc-
ción 5 gráfica.

Con la utilización según el invento de un papel 4
decorativo no impregnado se elimina la dificultad de
proveer el papel con una impresión en color, que po-
sea dimensiones menores y que únicamente en el esta-
do crecido alcance aproximadamente las dimensiones
de la placa de prensado correspondiente.

Para la fabricación de la placa laminada de manera
directa según el invento se utiliza un papel 4 decora-
tivo, cuyas dimensiones son, sin reducción de la im-
presión, una reproducción 1:1 de la superficie del ma-
terial imitado. Estas concuerdan exactamente con las
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dimensiones de la correspondiente placa de prensado
de una prensa DPL. Todos los factores, que influyen
en el crecimiento del papel impregnado, mencionados
en lo que antecede en la descripción del invento, son
suprimidos así. El invento simplifica con ello la fabri-
cación de estas placas laminadas de manera directa,
que hace concordar una representación 5 gráfica con
la estructura 7 de la superficie.

La placa según la figura 2 también posee en su la-
do 8 inferior opuesto a la capa decorativa del núcleo 3
un tiro 9 de papel impregnado con resina, cuyo espe-
sor equivale aproximadamente al espesor total de las
capas 4, 6 y 10, dispuestas en la cara superior del nú-
cleo 3, para alcanzar así en las dos caras del núcleo 3
un equilibrio entre las tensiones, que se producen al
enfriarse la placa recién prensada.

Lista de símbolos de referencia
1 Placa

2 Cara superior

3 Núcleo

4 Capa decorativa/papel decorativo

5 Reproducción gráfica

6 Capa de cierre

7 Estructura de la superficie

8 Cara inferior

9 Tiro

10 Capa intermedia/capa adherente
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REIVINDICACIONES

1. Placa (1) laminada de manera directa, que se
fabrica por prensado en caliente de un núcleo(3) con
capas (4, 6) absorbentes impregnadas con resina, con
al menos una superficie de la placa, que posee una ca-
pa (4) decorativa con la reproducción (5) gráfica de la
superficie de un material imitado así como con una ca-
pa (6) de cierre transparente, impregnada con resinas
aplicada sobre la capa (4) decorativa, caracterizada
porque la capa (4) decorativa está formada por un pa-
pel seco sin impregnación con resina antes del pren-
sado en caliente, porque entre la capa (4) decorativa
y el núcleo (3) se prevé una capa (10) intermedia con

contenido en resina, que se fabrica antes del prensa-
do en caliente como capa (10) adherente por separado
con resina de impregnación, poseyendo la capa (10)
adherente una matriz en la que está encapsulada la re-
sina de impregnación y porque la capa (6) de cierre
transparente está provista de una reproducción a mo-
do de relieve de la estructura (7) de la superficie del
material imitado.

2. Placa laminada de manera directa según la rei-
vindicación 1, caracterizada porque la impregnación
de la capa (10) adherente posee un exceso de resina.

3. Placa laminada de manera directa según la rei-
vindicación 1 o 2, caracterizada porque la matriz es
de papel.
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