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‘para chapear con madera, asi pues la idea bdsica constitutiva--

La presente memoria descriptiva tiene como fin 1g;
declarzcidn del objeto sobre el cual ha de recaer el priviléiﬁo
de explotzcidn industrizl y comercial exclusivo en el territo-=
rio nacionsl de un Modelo de Utilidad de acuerdo con la vigeh---
te Lezislacidén sobre Propiedad Industrial, que como el enunciaqew
do indica, se trata de, "UNIDAD PERFECCIONADA PARA LA FABRICA—- |
CION DE TABLEROS CON LAMINADO DE REVESTIMIENTO", | |

El recubrimiento de-tableros de aglomerado y simila-
res con papel u otras léminas de material sintético de tipo de:;f
corativo tal como PVC, da lugar a un nuevo material de decora—-
cidén que presenta, con las ventajas de una gran estabilidad di-fié

mensionsl y la posibilidad de disponer de grandes piezas, un —

bajo precio para un material con grandes posibilidades decora——
tivas.
Para la obtencidn de estos tableros ya se conocen

pluralided de maquinae derivadas en su mayoria de las miquinas -

de estas miguinas no esté perfectamente adaptada al nuevo mate--<’JAA
riel de recubrimiento, lo que da lugar a maltiples problemas -1
que inciden en una cerestia del proceso, en desacuerdo con la--
ides basica de producir un tablero decorativo & bajo costo.

E1 modelb preconizado es una unidad perfeccionada -
para la fabricacion de tableros con laminado de reveétimientoum;i
dad esta en la que se han tenido en cuenta las caracteristicas de]A

papel o laminedo sintético de recubrimiento gque en general esta

~
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digponible en grandes bobinas a fin de mantener una produccién
continug y sin parades, con una mdxims automatizacidn. For otro
lado, sn esta nueva unidad la cola es aplicada automaticamente
sobre el reéubrimiento, congiguiéndose asi grandes shorros de-
este maoterial que eén las soluciones tradicionzales se apiicabe-
sobre el tablero. As{ mismo, las propiedades del adhesive .gdn-

aprcvecradaus al méximo al efecturrse el encolado por grah@é? -

‘rodillos que se maentienen a una cierta temperatura favorecado-

ra de un mejor agarre. ‘e,

En esencia, la mdquina preconizada consist:c en yna -
horizontal banda traﬁsportadora, con varias partes pecu%&égfs,
‘banda esta que acarrea a una velocidad adecuada a 1Us ta?%g;os
durante el proceso. A le entrada de esta banda los tablgjaﬁ:pg
san por uns estacién de limpieza en donde son debidamentézéagi-
llados a fin de preparar;os para que el adhesivo actue pbefe--
riormente con.toda su eficacia., Tras la limpieza, unos calenta
dores situados sobre la banda hacen que ei tablero, tanto por-
su parte superior como por la inferior, tome una adecuadas tém-
peratura ideal para el encolado.

En la parte superiof e inferior de la banda sé 8i~-—
tnén.ias bobinas de recubrimiento, su colocacidn 23 DOr DRIe=-
jas con un elemento automatico o manual de empaslme para que la
proﬂuccién no se detenga ante el f£inal de uﬁa bobina cuglquie=
ra, a fin de dar tiempo a dicho empalmado existen para cada -~

conjunto de bobinas superior e inferior una serie de rodillos-
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:Hﬁ‘ llos de laminocidn.

tensores desplazables que permiten un ligero tiempo de parada- '

‘@el rodillo alimentand con el meterial que los rodea los rodi- 0

El elemento laminar, tras su desenrollado y paso por |

- los elementos tensores, comntacta con une unidad de aplicaciénp

‘de cola dosificada, pudiendo exlstlr, para determinados .tipos-

de recubrimiento unos calentadores opcionales que evaporan.par

cialmente el componente voldtil de la cola. Asi, encoladbé‘amp

7” 'bos 1am1nados decoratlvos acceden junto con el tablero, Bupe—-
Qriorfe inferiormente sobre éste, a sendos rodillos 1am1qu -
§ées devgran didmetro, calentados, en donde se efectua e], pren-
‘”ei‘jsado continuo de los laminsdos sobre el tablero base, fqrm&ado

1 “uh todo conjunto; estos grandes rodillos laminadores se hallan

recubiertos en su periferia por unas campanes que evitan la -

pérdida calorifica del rodillo, consiguiendo un considerable -

»éherro»energético.

Dado que para conseguir un perfecto y total gecubri—
mientovcoﬁ un méximo aprovechemiento del laminedo el movimien-
td de éste ha de ser perfectamente paralelo al del tablero, -
existe 2 la salida de los rodillos laminmdores, un dispositivo
sensible de alineacidén que actua sobre la porcién de bands de-
entrada alineando al tablero perfectamente con los bordes late
rales paralelos a la diréccién del movimiento.

Tras el laminado, los tahleros ya recubiertos pasan-

por sendas parejas de rodillos o calandrias de las cuales, la-
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priméra puede llevar un dibujo gue gqueda impreso sobre el ta— |
blero imitando el acabado exterior de la medera o efectos siqi"ii
lares, & fin de aumentar la sensecidén decorativa. Junto con eg';;
t0s elementos finales se halla un cortador automético que.sepg 1

re unos tableros de otros cortando el laminasdo que los une,

Como se aprecia por todo lo hasta ahora descrild.en—
esta mmeva unidad se han tenido en cuenta las car;eteris%i;és-
especiales de los diferentes elementos que entran a foma::i ‘par
te en 1la consecucién del tablero recubierto. Asi se ha cbhaé—-
guido une perfecta adaptacidn que no solamente‘eonsigue ué-pqg
ceso continuo y uniforme de gran calidad, si no que tamhiép -
consigue un proceso econbmico tanto en el gasto de cola,;pd?o—

en energia y en el meterial de recubrimiento; todo ello con. -

unas altas caracteristicas de fiabilidad, de manera que i;.;n;
dad preconizada se distingue de todo lo hasta ahora condaiés,-
teniendo una vida propia de por si.

Pogra comprender mejor le naturaleza del presente ine
vento en el plano adjunto hacemos una represenfacién esquemdti
ca de su utilizacién, no siendo en absoluto limitativa y sus—
ceptible por ello de las modificaciones accesorias que no alte
ren las caracteristicas esenciales.

| la figura 1 representa una esquemftica vista en alza
do de la unided preconizada.

En ellas se anotan las siguientes particularidades:

1.~ Unidad de limpieza
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2o eepillos_
3.~ Rodillos entrada
L4.;'£unda de entrada
'5.—‘ea&en$§doges

6= Ccr;eeﬁcr‘élineacién
7.- Seasor

8.~ Boﬁinas

9.= Empalmador

10.- Tensor |

11.- Aplicador de cola
12.~ Calentador Opcional
13.~ Rodillos

e

14.,~ Elementos calefaccidn

15.= Campans

16.~ Rodillo de zoma |
17+= Banda de salida

18~ Calgndria de estampado

19.~ Cortador

20.~ Calandria de alisado

21.~ Semnsor

El modelo objeto de esta invencidn es una unidad per
feccionada para la fabricacidén de tahleros con laminado decora
tivo, tal como papel debidamente impreso u otro laminado de ti
po sintético. En esta unidad el tablero entra horizontalmente,

vef figura 1, acarreado por una benda transportadora horizon—-
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de la fabricacibén. El meterial laminado se dispone generalmenéfﬂ

nada berda trensportadora a fin de incidir sobre las dos caras I

_ bleros un dispositivo o unidad de limpieza (1) a la cual,eh.ta

tal continua en warias porciones correspondientes a cada tramo |

4e en bobimms arrolladas gque se situdn sobre y bajo la mencio= |

superior e inferior, del tablero antes de pasar por un conjun-
to leminador que logra la total unién. .

Ia unidad preconizada presenta en la entrada dg'ta-—

blero entra por la accidén de unos rodillos de entrada (39. qua-
lo hacen pasar por un conjunto de,al menos,sendos cepillqs (2)
transversales que limpian tods su superficle de cualquier 1mpu

rezae que posteriormente impediria un perfecto agarre de ia, .co-

la. e

«®®o 0
e &°
feaew

Tras la unidad de limpieza (1) el tablero pasa a la-
benda de entrada (4) en donde es transportado a une velocTddf -
uniforme prefijede y durante une cierta longitud, suficiente = |
para que unos calentadores (5) situados sobre su parte supe-;
rior e inferior cedan 21 tablero una cierta cantidad de calor-
para conseguir la temperstura ideal de encolzdo. Por otro la=——
do, esta banda transportadora de entrada (4) estd comandada -
por un corrector de alinescidn (6) que recibe las sefiales de -
un semsor (7) posterior y que permite una perfecta alineacidén-—
del tablero, con sus bordes laterales perfectamente paralelos—

a la direccién de avance de la mencionads banda transportadora

(4).
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Simul taneamente a la entrada de los tebleros, cuye _?;
separacién entre si es pequefia., del orden de los 30 mm, se:@:g{
duce,en sendas unidades situadas sobre y bejo la bande trans— |
portadora generél, el desenrollamiento de las bobinms (8) de - f;;
recubrimiento. Estas bobinas (8), tal y comn se aprecia en la~ |
figura 1, se situsn por parejas funcionando unicamente uik-ae-
ellas mientras que la otra se halla lista para comenzar gﬁ:%ug
cionamiento ya que su borde de comienzo se sgitua sobre uJI;IIn—- :
palmador, manual o sutomético, que cuando detecta el préihmé -
finel de la bobina (8) en funcionamiento la para y empalma. -
autometicamente al comienzo de la nueva bobina con el fipgh de

la vieja, cortando el reato que quede de ésta; de este mQdd.la

produccidn es continua sin ninguns parsds. oo

A fin de que el proceso pueda ser alimentado de lami
nedo de recubrimiento durante el péqueﬂo esgpacio de tiemia:;ue
se toma el empalmedor (9) pars efectusr el cambio de bobina -
(8), el meterial laminmdo, a le selida de ésta, pesa por un -
dispositivo tensor (10) con al menos un rodillo desplazable; =
tensor que actia eomo pequefio depdsito regulador de laminado -
durante un breve espacio de tiempo

Tanto el material laminedo superior eomo el imferior,
tras el dispositivo tensor, pasa por un rodillo aplicador de =
cola (11), la cual proviene de un dosificador a é1 adosado, la
aplicacién de cola al papel o recubrimiento similar aparte de-

constituir un método mds sencillo y con mayor facilidad de re=-
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gulecién, lo que redunda en un considerable ahorro, resulta de

une meyor uniformided aprovechéndose las miximss caracteristi~-

. cas adhesivas del conjunto cola-recubrimiento-tablero.

En ciertos casos, ‘con laminsdos sintéticos del tipo-'f“

PVC y simileres, puede ser necesario la eplicacién a la cola =

de calor g fin de. evaporar parclal o totalmente algin componan
te volatil de la cola. A tal efecto pueden disponerse, segﬁn -
se aprecia en la figura 1 con lineas punteadas, de sendos’ db-

lentadores opcionales (12) que logran dicha prepsracidn &bu@a-j§g

lémina de cola extendide previamente. “ee

Con el tablero calentado y limpio, ambos laminpdos -

decorativos superior e inferior, pssan a los rodillos 1am;ﬂbdo

‘.-

res (13). En estos rodillos (13) de gran didmetro y mantenidos

ra®®
con su superficie externa caliente a unz temperatura de unos =

-
LI Y

1408 C por medio de unos elementos de calefaccidén (14) inter—-

nos se produce la unién firme entre los laminados y el tablero

base por la accidén de la presidén de dichos rodillos (13).

Como se aprecia en la figura 1 ambos rodillos (13) -
van recubiertos en gran parte de su superficie cilindrica por-
unas campanas (15) a ellos adaptadas;‘estas campanas (15) debi
damente aisladss reducen sensiblemente la fugra de calor por =
radiacién y conveccidn del rodilio (13) 21 medio ambiente; de-—
este modo, evitando pérdidas,se consigue un gran ahorro de ener
gia calefactora, junto con un mgximo rendimiento de la energia

aplicada necesaria pare conseguir en un minimo tiempo, el endu
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recimiento de la cola apliceda al laminado decorativo.

(13) el tabdisro es acarreado por la banda de selida (17), en -‘f

donde se site el sensor (7) anteriormente mencionzdo que cui-

de de la dlineacidén de los tableros, para que el laminado los-

ve ..

cubra totalmente. Sobre esta banda transportadora (17) sé'si-

tdaz un rodillo de goma (16) de posicién abatible que, adémés ~

LR}

" de propiciar una mejor unidn, permite el inicio del proceso. -

Cuando los tableros pasan por la banda de salide (17), 183.&1—
versos tableros consecutivos van unidos por la benda de ﬂéte-—
rial laminado formando un conjunto que necesita ser recerdado
e intervalos justos, exsctamente entre tableros consecutixgg,-
este corte es realizado por medio de una cuchilla cortad@??; -

(19) accionads automaticamente por un dispositivo sensor (21).

Tras la banda de salida (17) los tableros recubier— |

"tos pasan nor sendas parejas de calandrias de las cuales la -~

primera, opcionalmente, puede ser une calandria de estampado -
(18) y la segunda pareja es siempre une calaendris de alisado -
(20) en estas calandrias (18) y (20) se efectua un mejor y de-
finitivo acebado del tablero recubierto. Asi primeramente en -
la calandris de estampado (18) se le dota de un efecto de es=——
ﬁampado, estriado, poro, veta o similar, de acuerdo con las ca
racteristicas del material de recubrimiento y el efecto decorg
tivo que se intente conseguir o imitar, mientras que finalmen-

te en la calandria de alisado (20), sin borrar el efecto ante-

. S £
A ls selide de los cilindros o rodillos laminadores- |
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riormente conseguido, se pretende un alisado de cualquier irre« }
1 gularidad extrafia que pudiese desvirtuar el efecto deceratlvo s
"“quedando ya el panel listo para su utilizacidn.
Descrita suflclentemente la nsturaleze del presente -

{ invento, as{ como su realizacidn industrisl, solo cabe afiadir —-J

que en su.conjunto y partes constitutivaes es posiblevintrodu-—
}{ eir cambiés de forma, materie y disposicidén en cuanto tales al--
. teraciones no supongan variacidn sustancizl del mismo.

El solicitante, al amparo de los Convenioé Interng——
10 cipnaies sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho de —_—
extender esté demanda a los paises extranjeros, si fuera posi-- i
.| ble reivingicando la misms priorided de la presente solicitud. F

NOTA |

Fl Modelo de Utilidad que se solicita como nuevo en —-
15 Espafia, por veinte afios, de acuerdo con la vigente Legislacidn -
sobre Propiedad Industriazl, debera recaer sobre, "UNIDAD PERFEC-
CIONADA FARA LA FABRICACION DE TABLEROS CON LAMINADO DE REVESTI-
MIENTO", en todo de acuerdo con las siguientes:

REIVINDICACIONES

20 18,~ Unidad perfeccionada para la fabricacidn de ta--
bleros con laminado de revestimiento, caracterizada por consti--
tuirse en un camino horizontal de bandas, transportadoras de ta-
bleros consecutivos previeamente limpios y calentados, al que pa-
ralelamente se disponen superior e inferiormente sendos mecanis-

mos de desenrollado de las bobinas de recubrimiento dispuestas -

‘25"

A
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'7-110 aplicador con dosificador, para pasar a continuaeidn, juntofﬂ:

- 12 =

por parejas con empalmador que permite su funcionamiento contiéé!z
nuo y tansores suministradores de laminado durante el empalme, ¥

laminado este que es encolado en su cara interna por un rodi-- |

coﬁ.el tablero, por unos rodillos laminadores de gran diémetro;;¥f
dichos rodilloé estan calentados y debidamenie cubiertos por q—:
unas camapaenas aislantes, de manera que por siu presidén y tempe—-
ratura logran el encolado sobre las dos caras, :ruperior e infe-
rior del tablero, del material laminado decorativo formando un
conjunto, existiendo, en relacidn con la salida, una calandria

de estampado en donde se le dota al tablero, cpcionalmente, de

un cierto relieve, y unz calandria de alisado'final, ésta Ulti-
m2 tras un mecanismo de corte que separa tableros conseéutivos

que quedan asi ya revestidos y listos para su utilizaciénﬂpos--
terior.

28,- Unidad éerfeccionada para la fabricacidn de ta--
bleros con laminado de revestimiehto, en todo de azcuerdo con la
primera reivindicacion, caracterizada porque los tableros son
llevados desde la unidad de limpieza a los rodillos laminsdores
por una banda transportadora con calentadores superiores € ine-
feriores que dotan al tablero de la adecuada temperatura para -

el encolado, existiendo por otra parte unos elementos calenta—

dores opcionsles, para determinados tipoes de laminado, situa—-
dos trae el aplicedor de cola, a fin de conseguir lss adecua—-—

das condiciones de dicha capa de cola, que en cualquier ceso —-
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‘bleros con laminado de revestimiento, en todo de acuerdo con la

§ primerz y segunda reivindicacidn, caracterizada porque la bznda

- 13 =

unicamente se aplica sobre .l revestimiento,

g.- Unidad perfeccionada para la fabricacidn de

transportadora de tableros de entrada presenta un mecanismo de

mlinemcidn comandado por un sensor tras los rodillos laminado—— |

res que consigue un total y perfecto paralelismo del tablero -- { '

y la direccidn de su avance -y por lo tanto con el recubrimien--
to, 1o gque da lugar a un perfecto aprovechamiento de éste en tg'
da su superficie,

48,~ "UNIDAD PERFECCIONADA PARA LA FABRICACION DE
TABLEROS CON LANINADO DE REVESTIMIENTO".

Segun queda sustancialmente descrito en la presente
memoria descriptiva que consta de frece hojas mecanografiadag --

por uns sola cara acompafiadas de sus correspondientes dibujos.
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