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DESCRIPCIÓN

Placa laminada por presión moldeable por calor.
La invención se refiere a una placa laminada por

presión moldeable por calor, que se compone de un
núcleo y de piezas moldeadas con éste por calor, y
comprende una capa decorativa sobre una o ambas su-
perficies de núcleo y las piezas unidas con el mismo, y
un método para la producción de una placa laminada
por presión moldeable por calor.

Para obras interiores en cocina y baño, el revesti-
miento de fachadas de edificios, la creación de labo-
ratorios de química y física, se producen placas que
presentan cantos redondeados y forma curva. A me-
nudo, estas placas tienen una superficie decorativa, y
los materiales de partida son capas de soporte pegadas
entre sí.

De manera que, a partir del documento DE-B 2
823 669 se conoce un método en el que se realiza
el calentamiento de la placa hasta tal punto, que los
estratos de soporte o los grupos de estratos, que se
componen de varios estratos unidos entre sí, unidos
mediante un adhesivo termoplástico, se desplazan en-
tre sí durante el moldeado en la zona de moldeado
calentada en la dirección de la superficie de la placa,
y durante o después del moldeado, o solamente des-
pués de el moldeado se evita, al menos hasta que el
adhesivo solidifique de nuevo, una separación de las
juntas de adhesivo debido al enfriamiento, mediante
elementos de mantenimiento de la forma del disposi-
tivo de flexión.

De esta manera se construye una placa laminada
por presión estratificada de resina sintética, que se
compone de varios estratos de soporte, impregnados
de adhesivos duroplásticos, moldeados entre sí por ca-
lor, y que se puede deformar a una temperatura de
moldeado mayor que la temperatura de moldeo por
presión. Entre los estratos de soporte o entre varios
estratos de soporte unidos respectivamente entre sí, se
sitúan capas de un adhesivo termoplástico, cuya tem-
peratura de fusión es igual o menor que la temperatura
de moldeado.

En el documento EP-B-0 081 147 se describe una
placa de construcción decorativa, adecuada para uso
exterior, que se compone de un núcleo comprimido
de fibras rodeadas de resina de formolformaldehído
endurecida por calor, y que comprende una capa de-
corativa sobre una o ambas superficies del núcleo. El
núcleo se compone de fibras de madera y/o de celu-
losa con una longitud máxima de 20 mm, que están
recubiertas de una resina de formolformaldehído que
endurece por calor en solución acuosa o dispersión.
Una realización de esta placa para construcción se fa-
brica de forma que una o más capas basadas en par-
tículas de madera, dispuestas de forma superpuesta,
precomprimidas mecánicamente, impregnadas con la
resina de formolformaldehído que endurece por calor,
se moldean con calor formando el núcleo de la pla-
ca de construcción, por lo que se endurece la resina
sintética. Las superficies del núcleo se proporcionan
con una o dos capas decorativas. Las fibras de madera
impregnadas con la solución de resina o con la disper-
sión de resina se secan hasta una humedad residual del
2 al 15% en peso, por lo que la resina endurece par-
cialmente. Las fibras secadas forman, con una orien-
tación aleatoria, un tapiz con forma de franja, que se
precomprime de forma mecánica y después se calien-
ta y se moldea en una o varias capas dispuestas de

forma superpuesta en condiciones de endurecimiento
de la resina. Las capas decorativas se aplican sobre el
tapiz precomprimido o después del moldeado sobre la
capa del núcleo. El documento US-S-4.570.410 des-
cribe una placa laminada por presión, engrosada en la
zona del borde, con una capa externa decorativa. El
engrosamiento se produce por el empleo de una cuña
y una mezcla de material de relleno y pegamento.

Tales placas estratificadas laminadas a alta presión
(HPL) moldeadas por calor decorativas son las deno-
minadas piezas preformadas compactas, cuya cons-
trucción se corresponde a la de las placas compactas
de acuerdo con el documento EN 438-1 o el docu-
mento DIN 16926 o el documento ISO 4586, o que
se parece a tal construcción. Los componentes o las
capas de tales placas compactas se componen de los
mismos materiales y se fabrican en las mismas pren-
sas de alta presión que el resto de las placas basadas
en resinas que endurecen, y en algunos casos pueden
contener, dependiendo del método de formación, ca-
pas adhesivas. Las piezas preformadas compactas son
elementos autoportantes con curvas estables, y tienen,
como las placas compactas, una coloración decorati-
va unilateral o bilateral con una superficie lisa o es-
tructurada, y presentan cantos de corte generalmente
cerrados.

También se conocen métodos en los que se endu-
recen, por calor y alta presión, bandas de papel im-
pregnadas de melamina y bandas de papel del núcleo
impregnadas de fenol, a estructuras de tamaño defi-
nido con forma de S o forma de L. En otro método
conocido, en las zonas en las que se tiene que realizar
la flexión, se limita unilateralmente el grosor de las
placas compactas por la introducción de bandas sepa-
radoras durante la producción, por lo que el cuerpo se
orienta según el radio de flexión deseado. Después es
posible un posterior moldeado por calor en las zonas
más delgadas de las placas en dispositivos de flexión
estacionarios. Después del enfriamiento en un dispo-
sitivo de sujeción, las piezas quedan formadas, por lo
que la consistencia mecánica de la zona de curvatura
se determina por el espesor final de la pared.

En otro método conocido, la placa compacta se
fresa en las zonas que se tienen que moldear, por un
lado, hasta un espesor de pared reducido, que depende
del radio de flexión deseado, y se moldea por calor en
dispositivos de flexión estacionarios. En los espacios
huecos rebajados con la fresa se vierten, todavía en
el dispositivo de sujeción, resinas sintéticas que en-
durecen, o los espacios huecos se compactan por la
introducción de una pieza intermedia.

La producción de piezas preformadas a partir de
placas compactas y una placa compacta HPL adhe-
rida posteriormente se realiza, en otro método cono-
cido, de manera que la placa compacta se rebaja con
una fresa antes de la adhesión en los sitios que se tiene
que moldear después, o se rellena con un listón distan-
ciador. Otra posibilidad consiste en juntar dos placas
compactas como soportes en el ángulo previsto y fre-
sar uno de los cantos hasta formar una curva convexa.
A continuación se pega la placa compacta HPL sobre
esta superficie fresada. Mediante el rebajamiento con
fresa en el lado posterior o la eliminación del listón
distanciador, se pueden producir curvas cóncavas.

Durante la producción de piezas compactas pre-
formadas a partir de estratos individuales de HPL, se
apilan estos estratos individuales en espesores de has-
ta 1 mm con placas de núcleo pulidas por ambos lados
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en paquetes de placas de grosor deseado, y después se
pegan en moldes de sujeción con, por ejemplo, pega-
mentos de dos componentes sin disolvente. La adhe-
sión estanca de los estratos individuales de HPL no
absorbentes plantea altos requerimientos a los pega-
mentos de dos componentes. A continuación, los pa-
quetes de placas apiladas se doblen en un dispositivo
de flexión de forma deseada.

Los métodos conocidos, en los que se rebaja a fre-
sa el material en la zona de moldeado, y en los que
se vierte resina sintética moldeable en los espacios
huecos de la cubierta del dispositivo de sujeción o se
compactan por la introducción de piezas intermedias,
son complejos debido al elevado número de etapas de
procesado, como fresado, doblamiento, vertido o fa-
bricación de piezas intermedias, postprocesado, y la
calidad del producto deja mucho que desear, ya que,
por ejemplo, las formas cilíndricas a menudo se for-
man de manera irregular, aparecen diversas fisuras ca-
pilares en los extremos de los elementos, y el material
solamente se puede usar como elemento decorativo
en un lado. Aunque con el moldeado en una prensa
moldeadora la calidad del producto es buena, sin em-
bargo, las matrices para el moldeado por compresión
son muy caras y, debido a su escasa flexibilidad, no se
pueden usar para diferentes formas.

La capacidad de moldeado de estratos de placas
compactas de HPL apilados en una placa, no endure-
cidos, donde los lados externos de tal placa están pro-
vistos de capas protectoras de melamina o de resina
acrílica, está limitada debido a la escasa distensibili-
dad de las capas protectoras decorativas.

Es objetivo de la invención perfeccionar una pla-
ca del tipo que se ha mencionado al principio de tal
manera, que, sin realizar trabajo de moldeado, se pro-
duzca una placa engrosada y redondeada en las zonas
del borde, que presente una capa o capas decorativas
de grosor constante y considerablemente libre de fisu-
ras capilares, grietas y defectos similares.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la in-
vención proporcionando como núcleo una placa plana
preformada de fibras de madera y/o de celulosa, que
están impregnadas de resina de formolformaldehído
endurecida por calor, y engrosando la placa a lo largo
de una o más zonas del borde con el mismo material
del que se compone la placa preformada.

La placa preformada se conoce, por ejemplo, a
partir del documento anteriormente mencionado EP-
B-0 081 147, y se compone, dependiendo del grosor
deseado, de una o varias placas planas con forma rec-
tangular, que se componen de fibras de madera y/o
de celulosa, que están impregnadas de resina de for-
molformaldehído que endurece por calor. Se moldean
entre sí varias capas dispuestas de forma superpuesta,
precomprimidas de forma mecánica, con aplicación
de calor. La placa plana preformada de esta manera
también se denomina pre-peg. En el perfeccionamien-
to de la invención, el material se compone de bandas
preformadas, que presentan un corte transversal con
forma de rectángulo, un corte transversal similar a un
rectángulo con un lado del corte transversal con for-
ma de arco, o un corte transversal similar a un trapecio
con un lado inclinado. De forma adecuada, las bandas
terminan en los cantos de la placa plana preformada y
el lado del corte transversal con forma de arco de las
bandas, o el lado inclinado de la banda se orientan,
alejándose de los cantos, hacia el interior de la pla-
ca. También se puede concebir que el lado del corte

transversal con forma de arco o el lado inclinado se
orienten hacia los cantos de la placa.

En otra realización de la placa laminada por pre-
sión, el material para el engrosamiento de las zonas
del borde se compone de fibras de madera y de celu-
losa sueltas impregnadas de resina, que rellenan una o
varias cavidades de un molde de prensado, entre éste y
otro molde de prensado, se moldea la placa plana pre-
formada y el material junto con una o dos capas deco-
rativas a la placa laminada por presión. La otra confi-
guración de la placa laminada por presión de acuerdo
con la invención se produce por las características de
las reivindicaciones 7 a 13.

En el marco de la invención también se proporcio-
na un método para la producción de placas laminadas
por presión, que se realiza con un número muy redu-
cido de etapas de procesado. Este objetivo se resuelve,
de acuerdo con el método, por la introducción de una
placa preformada de fibras de madera y/o de celulosa
en una prensa abierta, que contiene un molde de pren-
sado provisto de una o varias cavidades y un molde
de prensado liso, la disposición del mismo material
del que está hecho la placa a lo largo de al menos una
de las zonas del borde de la placa, la aplicación de una
o dos capas decorativas sobre la o las superficies de la
placa que se ha juntado con el material, y moldeado
por calor de todas las piezas situadas entre los moldes
de prensado.

En la realización del método se aplica como ma-
terial al menos una banda del mismo material que la
placa a lo largo de una de las zonas del borde de la
placa.

En otra realización del método, una o varias cavi-
dades del molde de prensado se rellenan con el mismo
material de fibras de madera y/o de celulosa, del cual
se compone la placa preformada, y se aplican una o
dos capas decorativas sobre la o las superficies de la
placa que se ha juntado en la o las cavidades con el
material de fibras de madera y/o de celulosa, y se mol-
dean con calor y presión entre los moldes de prensa-
do. De acuerdo con el método, las piezas se moldean
entre sí entre los moldes de prensado a una tempera-
tura entre 130 y 180ºC y a una presión entre 60 y 110
bar.

Con la placa laminada por presión se logran las
ventajas de un grosor uniforme y características fí-
sicas, químicas y técnicas considerablemente unifor-
mes, y que en las zonas del borde, el grosor y la forma
de las zonas del borde engrosadas se pueden configu-
rar variables de forma muy sencilla. También es una
ventaja que la placa laminada por presión se pueda
producir con cualquier dispositivo de prensa conven-
cional, donde solamente se tiene que intercambiar un
molde de prensado individual para obtener otra reali-
zación de la placa laminada por presión.

A continuación se explica la invención con más
detalle mediante los dibujos. Se muestra:

en la Fig. 1, una vista en planta sobre una placa
preformada como núcleo de una placa laminada por
presión con dos bandas aplicadas a lo largo de zonas
del borde de la placa opuestas,

en la Fig. 2, esquemáticamente, una vista de una
prensa abierta, con una placa preformada introducida,
capas decorativas, material adicional para engrosar las
zonas del borde de la placa,

en la Fig. 3a), un corte transversal de una placa
laminada por presión con dos zonas del borde engro-
sadas opuestas entre sí,
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en la Fig. 3b), una vista en planta sobre una pla-
ca laminada por presión con cuatro zonas del borde
engrosadas,

en la Fig. 4a, 4b y 4c, cortes transversales de tres
realizaciones de bandas,

en la Fig. 5, esquemáticamente, dos cavidades de
un molde de prensado rellenas de fibras de madera y/o
de celulosa, y

en la Fig. 6a, 6b, 6c, respectivamente, un molde
de prensado con uno, tres y cuatro cavidades en una
vista en perspectiva.

Una placa preformada plana 2 mostrada en una
vista en planta en la Figura 1 está, en sus zonas del
borde 3 y 5 opuestas, recubierta de bandas 8, 8, que
se orientan a lo largo de los cantos 10, 12 de la placa
2. La placa 2 y las bandas 8, 8 forman el núcleo de
una placa laminada por presión 1, como se representa
en la Figura 3a en un corte transversal. En esta reali-
zación, las zonas del borde 26, 27 indicadas por rayas
no están provistas de bandas.

La placa 2 se prefabrica, por ejemplo, a partir de
estratos de soporte, que se componen de partículas de
fibras de madera y/o de celulosa de acuerdo con el
método descrito en el documento EP-B-0 081 147,
suprimiendo las capas decorativas. Esto sucede de tal
manera que una o varias capas basadas en partículas
de fibras de madera y/o de celulosa, dispuestas de for-
ma superpuesta, precompimidas mecánicamente, im-
pregnadas de una resina de formolformaldehído que
endurece por calor, se moldean con aplicación de ca-
lor, por lo que la resina sintética endurece. Para esto,
las fibras de madera y/o de celulosa, con una longitud
máxima de 20 mm, con más del 15 y hasta el 90%
en peso de la resina de formolformaldehído que en-
durece por calor, en relación al peso de las fibras, se
impregnan o se recubren en solución acuosa o disper-
sión. Las fibras se secan hasta una humedad residual
del 2 al 15% en peso, donde la resina se endurece en
parte, y las fibras secadas, en una orientación aleato-
ria, forman un tapiz con forma de franja. El tapiz se
preengrosa de forma mecánica y después se calienta
y se moldea en una o varias capas dispuestas de for-
ma superpuesta en condiciones de endurecimiento de
la resina. Los tapices por lo general ya presentan el
formato deseado de la placa, en caso contrario, se fa-
brican las placas con las dimensiones deseadas a par-
tir de los tapices. Las bandas 8, 8 se componen del
mismo material que la placa preformada 2.

En la Figura 2 se muestra, de forma esquemática,
una vista de una prensa abierta, que comprende dos
moldes de prensado 18 y 21. El molde de prensado 18
está formado como matriz, en la que, según las necesi-
dades, se proporcionan de una a cuatro cavidades 14,
15, 16, 17, que se disponen a lo largo de las zonas del
borde del molde de prensado 18. En el presente caso,
el molde de prensado 18 está provisto de dos cavida-
des opuestas entre sí 14, 16. El molde de prensado 21
adicional es una chapa de prensado lisa, que no pre-
senta ni cavidades ni elevaciones. Entre los moldes de
prensado 18, 21 abiertos se disponen dos capas deco-
rativas 19, 20, entre las cuales se sitúa la placa prefor-
mada 2 con las bandas 8, 8 que se han aplicado sobre
ella. Los moldes de prensado 18, 21 se juntan en di-
rección de las flechas A, A, y mediante aplicación de
calor y la correspondiente presión elevada, las capas
decorativas 18, 20 y la placa preformada 2 se moldean
con las bandas 8. De forma adecuada, en la Figura 2,
la capa decorativa inferior 20 es algo más larga que la

capa decorativa superior 19, ya que la capa decorativa
inferior 20 tiene que cubrir una mayor superficie que
la capa decorativa superior 19. La mayor superficie es
el resultado de las zonas del borde engrosadas de una
superficie de la unión de la placa preformada 2 y las
bandas 8. Las bandas 8 tienen un contorno conside-
rablemente parecido al de las cavidades 14 y 16 del
molde de prensado 18.

En la Figura 3a se representa, en un corte transver-
sal, una placa laminada por presión 1 terminada, que
posee dos zonas del borde engrosadas 22 y 24, opues-
tas entre sí. La placa laminada por presión está pro-
vista a ambos lados de las capas decorativas 19 y 20.
Evidentemente, también se puede aplicar solamente
una capa decorativa, si se desea, es decir, durante el
proceso de prensado, se puede disponer solamente la
capa decorativa 19 o solamente la capa decorativa 20
entre los moldes de prensado.

En la Figura 3b se representa una placa laminada
por presión 1 con cuatro zonas del borde engrosadas
22, 23, 24, y 25. Para la producción de esta placa la-
minada por presión, se muestra un molde de prensado
18 como en la Figura 6c, que se usa durante el pro-
ceso de prensado. Al emplear los moldes de prensado
de acuerdo con las Figuras 6a y 6b y las bandas 4,
7 ó 8 en una o tres zonas del borde de la placa 2, se
producen placas laminadas por presión engrosadas en
una zona del borde 22 o en tres zonas del borde 22,
23, 24.

Las Figuras 4a a 4c muestran tres realizaciones di-
ferentes de las bandas 7, 8 y 4. La banda 7, de acuerdo
con la Figura 4a, tiene un corte transversal con forma
de rectángulo, y en el caso de que se tenga que mol-
dear por calor tal banda con la placa preformada plana
2, se configura el molde de prensado 18 de tal mane-
ra, que las cavidades tienen un corte transversal con
forma de rectángulo. En la Figura 4b se representa la
realización preferida de la banda 8, que tiene un corte
transversal similar a un rectángulo, donde solamente
uno de los lados del corte transversal 9 discurre con
forma de arco. La banda 4 de acuerdo con la Fig. 4c
tiene un corte transversal similar a un trapecio con un
lado inclinado 6, que, con la superficie base encierra
un ángulo α de entre 20 y 70º, preferiblemente entre
30 y 60º, particularmente 45º. Las bandas 4, 7, 8 se
disponen sobre la placa preformada 2 siempre de tal
manera, que se juntan con los cantos 10, 11, 12, 13
de la placa 2, donde, con la utilización de la banda 8,
el lado del corte transversal con forma de arco 9 se
orienta, alejándose de los cantos, hacia el interior de
la placa 2. Evidentemente, las bandas 8, si se necesita,
también se pueden unir con la placa preformada pla-
na 2, girándolas 180º respecto a esta posición. Enton-
ces, solamente se tiene que girar la orientación de las
cavidades en el molde de prensado de forma corres-
pondiente también 180º. Aparte de las realizaciones
de las bandas 7, 8, 4 representadas en las Figuras 4a a
4c, también son posibles otras formas de corte trans-
versal, que cualquier especialista en la técnica puede
configurar él mismo según sus necesidades. De este
modo se puede considerar, por ejemplo, que la banda
presente dos lados del corte transversal con forma de
arco, donde el trayecto con forma de arco puede ser
parabólico, elipsoidal o circular. En vez de las ban-
das preformadas se pueden usar, como material para
engrosar las zonas del borde de la placa 2, fibras de
madera y/o de celulosa sueltas, como se representa
en la Fig. 5, que se introducen, comprimidas de ma-
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nera mecánica, en uno o más de las cavidades 14 a
17 del molde de prensado 18. Estas fibras de madera
y/o celulosa están impregnadas de resina de formol-
formaldehído y tienen la misma constitución que las
fibras empleadas para la producción de la placa pre-
formada 2. La producción de una placa laminada por
presión 1 se realiza de tal manera, que primero sola-
mente se introduce la placa preformada plana 2 en la
prensa abierta, esta se cierra durante un momento y
se somete a calor y presión el tiempo necesario para
que las fibras sueltas se unan firmemente a la placa
preformada 2 en las cavidades del molde de prensa-
do. Después se abre la prensa y se aplican, según las
necesidades, una o dos capas decorativas sobre la o
las superficies de la placa 2 con las zonas del borde
engrosadas. Después se vuelve a cerrar la prensa y se
prosigue con el moldeado por calor el tiempo nece-
sario para producir la correspondiente placa laminada
por presión 1, como se muestra en la Figura 3.

La placa laminada por presión 1 tiene un grosor
uniforme en el intervalo de 1,1 a 1,5 g/cm3, particu-
larmente de 1,4 g/cm3 en la totalidad de su corte trans-
versal, es decir, incluyendo también sus zonas del bor-
de engrosadas. Se fabrican placas laminadas por pre-
sión con grosores en la zona del borde sin engrosar
entre 2 y 30 mm, particularmente entre 2 y 20 mm,
y en la zona del borde engrosada, entre 4 y 40 mm,
particularmente entre 4 y 30 mm. Tanto el grosor co-
mo también las características físicas y técnicas de la
placa laminada por presión 1 son considerablemente
uniformes respecto a las zonas no engrosadas y en-
grosadas de la placa laminada por presión 1.

Las capas decorativas 19, 20 se componen de una

película de plástico, papel o de madera y/o de una ca-
pa de barniz, y presentan un peso por metro cuadra-
do de 60 a 420 g/m2, particularmente de 140 a 300
g/m2. Además, las capas decorativas 19, 20 se pueden
componer de una resina reticulada acrílica, de ureta-
no, epoxi o de melamina, donde la resina acrílica pue-
de estar pigmentada. Además es posible añadir ma-
teriales de relleno y/o colorantes a la resina. En una
realización adicional, las capas decorativas 19, 20 se
componen de papeles impregnados de melamina. Par-
ticularmente en placas de construcción, pero también
en placas para obras interiores y para la utilización en
laboratorios, la resina de formolformaldehído para la
impregnación de las fibras de madera y/o de celulosa
contiene un aditivo pirorretardante.

Los moldes de prensado 18, 21 se someten a una
presión de 60 a 110 bar, particularmente de 90 bar, y
se calientan a una temperatura en el intervalo de 130
a 180ºC.

En las Figuras 6a, 6b y 6c se representan diferen-
tes realizaciones del molde de prensado 18. La reali-
zación 18 de acuerdo con la Figura 6a tiene una úni-
ca cavidad 14, mientras que la realización de acuerdo
con la Figura 6b comprende tres cavidades 14, 15 y
16. En la Figura 6c se representa un molde de prensa-
do 18, que tiene cuatro cavidades 14, 15, 16 y 17, que
se extiende respectivamente a lo largo de las zonas
del borde del molde de prensado 18. Evidentemente,
el especialista puede configurar sin problemas otras
realizaciones del molde de prensado 18, que posibi-
litan formar superficies correspondientemente estruc-
turadas para la placa laminada por presión 1.
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REIVINDICACIONES

1. Una placa laminada por presión moldeable por
calor, que se compone de un núcleo y piezas moldea-
das con éste por calor, y que comprende una capa de-
corativa sobre una o ambas superficies del núcleo y
las piezas unidas a él, caracterizada porque como nú-
cleo se proporciona una placa preformada plana (2) de
fibras de madera y/o de celulosa, que están impregna-
das de resina de formolformaldehído endurecida por
calor, y porque la placa (2) se engrosa a lo largo de
una o varias de sus zonas del borde (3, 4, 26, 27) con
el mismo material del cual se compone la placa pre-
formada, donde el grosor es considerablemente uni-
forme en la zona no engrosada y engrosada de la placa
laminada por presión (1).

2. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque el material
se compone de bandas preformadas (7), que presentan
un corte transversal con forma de rectángulo.

3. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque el material
se compone de bandas preformadas (8), que presen-
tan un corte transversal similar a un rectángulo con
un lado del corte transversal con forma de arco (9).

4. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque el material
se compone de bandas preformadas (4) que presentan
un corte transversal similar a un trapecio con un lado
inclinado (6), que, con la superficie base de la banda
encierra un ángulo α entre 20 y 70º, particularmente
de 45º.

5. La placa laminada por presión de acuerdo con
una de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizada por-
que las bandas (4, 7, 8) se juntan con los cantos (10,
11, 12, 13) de la placa preformada plana (2), y porque
el lado del corte transversal con forma de arco (9) de
la banda (8) o el lado inclinado (6) de la banda (4) se
orienta, alejándose de los cantos, hacia el interior de
la placa (2).

6. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque el material
para engrosar las zonas del borde de la placa (2) se
compone de fibras de madera y/o de celulosa sueltas,
impregnadas de resina, que rellenan una o más cavi-
dades (14, 15, 16, 17) de un molde de prensado (18),
entre éste y otro molde de prensado (21) adicional, se
puede moldear la placa preformada plana (2) y el ma-
terial junto con una o dos capas decorativas (19; 20)
para formar la placa laminada por presión.

7. La placa laminada por presión de acuerdo con
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque una
zona del borde (22), dos zonas del borde (22, 24)
opuestas, tres (22, 23, 24) o todas las cuatro zonas
del borde (22, 23, 24, 25) de la placa laminada por
presión (1) están engrosadas.

8. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque presenta un
grosor uniforme en el intervalo de 1,1 a 1,5 g/cm3,
particularmente de 1,4 g/cm3 por la totalidad de su
corte transversal, incluyendo sus zonas del borde

engrosadas.
9. La placa laminada por presión de acuerdo con

la reivindicación 1, caracterizada porque su grosor
en la zona del borde no engrosada comprende entre 2
y 30 mm y en la zona del borde engrosada entre 4 y
40 mm.

10. La placa laminada por presión de acuerdo con
una o varias de las reivindicaciones 1 a 9, caracteri-
zada porque la resina de formolformaldehído contie-
ne un aditivo pirorretardante.

11. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque las capas
decorativas (19; 20) se componen de una película de
plástico, papel o madera y/o una capa de barniz, y tie-
nen un peso por metro cuadrado entre 60 y 420 g/m2,
particularmente entre 140 y 300 g/m2.

12. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 11, caracterizada porque las capas
decorativas (19; 20) se componen de una resina re-
ticulada acrílica, de uretano, epoxi o de melamina,
porque la resina acrílica está pigmentada, y porque
se añaden materiales de relleno y/o colorantes a la re-
sina.

13. La placa laminada por presión de acuerdo con
la reivindicación 1, caracterizada porque las capas
decorativas (19; 20) se componen de papeles impreg-
nados de melamina.

14. Un método para la producción de una placa
laminada por presión moldeable por calor de acuerdo
con una o varias de las reivindicaciones 1 a 13, carac-
terizado por la introducción de una placa preformada
(2) de fibras de madera y/o de celulosa en una prensa
abierta, que contiene un molde de prensado (18) pro-
visto de una o varias cavidades, y un molde de pren-
sado liso (21), la disposición del mismo material del
cual se compone la placa (2), a lo largo de al menos
una de las zonas del borde de la placa, la aplicación
de una o dos capas decorativas (19; 20) sobre la o las
superficies de la placa (2) juntada con el material, y el
moldeado por calor de todas las piezas situadas entre
los moldes de prensado.

15. El método de acuerdo con la reivindicación 14,
caracterizado porque como material se aplica al me-
nos una banda (4; 7; 8) fabricada del mismo material
que la placa (2) a lo largo de una de las zonas del bor-
de de la placa (2).

16. El método de acuerdo con la reivindicación 14,
caracterizado porque una o varias cavidades (14 a
17) del molde de prensado (18) se rellena o se relle-
nan con el mismo material de fibras de madera y/o de
celulosa del cual se compone la placa preformada (2),
y porque una o dos capas decorativas (19; 20) se apli-
can sobre la o las superficies de la placa juntada, en
la o las cavidades, con el material de fibras de made-
ra y/o de celulosa, y se moldean entre sí con calor y
presión entre los moldes de prensado (18; 21).

17. El método de acuerdo con reivindicación 14,
caracterizado porque las piezas, en el molde de pren-
sado, se moldean entre sí a una temperatura de 130 a
180ºC y a una presión de 60 a 110 bar.
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