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La p re se n te  memoria descriptiva tiene como fin  la

d e c la r a c ió n  d e l o b je to  sobre  el cual ha de recaer el privilegio  

de e x p lo ta c ió n  in d u s t r i a l  y comercial exclusivo en e l territo­

r io  n a c io n a l de un Modelo de Utilidad de acuerdo con la  vigen—  

t e  L e g is la c ió n  so b re  P ropiedad Industrial, que como el enuncia­

do in d ic a ,  se  t r a t a  de, "UNIDAD PERFECCIONADA PARA LA FABRICA­

CION DE TABLEROS CON LAMINADO DE REVESTIMIENTO".

E l recubrimiento de tableros de aglomerado y simila­

r e s  con papel u o t r a s  lám in as de material sintético de tipo de­

c o r a t iv o  t a l  como PVC, da lugar a un nuevo material de decora­

c ió n  que p r e se n ta , con l a s  ventajas de una gran estabilidad di —  

m ension al y l a  p o s ib i l id a d  de disponer de grandes piezas, un —  

b a jo  p re c io  p ara  un m a te r ia l con grandes posibilidades decora—  

t i v a s .
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P ara l a  ob ten ción  de estos tableros ya se conocen 

p lu r a l id a d  de m áquinas d e r iv a d a s  en su mayoría de las máquinas 

p ara  chapear con m adera, a s í  pues la idea básica constitutiva—  

de e s t a s  máquinas no e s t á  perfectam en te adaptada al nuevo mate—  

r i a l  de re cu b rim ie n to , lo  que da lugar a múltiples problemas —  

que in c id e n  en una c a r e s t í a  d e l proceso, en desacuerdo con l a -  

id e a  b á s ic a  de p ro d u c ir  un t a b le r o  decorativo a bajo costo.

E l modelo precon izado es una unidad perfeccionada -  

p ara  l a  f a b r ic a c ió n  de t a b le r o s  con lam inado de revestimiento uní 

dad e s t a  en l a  que se han te n id o  en cuenta las características dat 

p a p e l o lam inado s in t é t i c o  de recubrimiento que en general está
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disponible en grandes bobinas a f in  de mantener una producción 

continua y sin paradas, con una máxima automatización. Por otro 

lado, en esta nueva unidad la  cola es aplicada automáticamente 

sobre e l recubrimiento, consiguiéndose a si grandes ahorros de­

este material que en las soluciones tradicionales se aplicaba- 

sobre el tablero. Así mismo, las propiedades del adhesive**g(fn- 

aprcvechadas a l máximo a l efectuarse e l  encolado por graqdés -  

rod illos que se mantienen a "Tía cierta temperatura favorecedo­

ra de un mejor agarre. .. *
a a

En esencia, la  máquina preconizada consista en.iyua -

horizontal banda transportadora, con varias partes peculiares,
* * * * *

banda esta que acarrea a una velocidad adecuada a io s tableros
*  *  *

*  *  *

durante el proceso. A la  entrada de esta tanda los tablegps. pa
*. .*

san poruña estación de limpieza en donde son debidamente cepi- 

llados a fin  de prepararlos para que e l  adhesivo actué poste­

riormente con toda su e fica cia . Tras la  limpieza, unos calenta 

dores situados sobre la  banda hacen que e l tablero, tanto por- 

su parte superior como por la  inferior, tome una adecuada tem­

peratura ideal para e l encolado.

En la  parte superior e inferior de la  banda se s i—— 

tuán las bobinas de recubrimiento, su colocación es por pare—- 

jas con un elemento automático o matinal de empalme para que la  

producción no se detenga ante el fin a l de una bobina cualquie­

ra, a f in  de dar tiempo a dicho empalmado existen para cada -  

conjunto de bobinas superior e inferior una serie de ro d illo s-
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tensores desplaza bles que permiten un ligero tiempo de parada-

del rodillo alimentando con e l material que los rodea los rodi-\
lío s  de laminación.

El elemento laminar, tras su desenrollado y paso por

los elementos tensores, contacta con una unidad de aplicación-
*. .

de cola dosificada, pudiendo e x is tir , para determinados Itlpos-
* * *

de recubrimiento unos calentadores opcionales que evaporen-par 

cialmente e l componente v o lá til  de la  cola. Así, encolad&$*am-
a

bos laminados decorativos acceden junto con el tablero,'aupé—  

rio r e ínferiormente sobre éste, a sendos rodillos laminado­

res de gran diámetro, calentados, en donde se efectúa el..pren­

sado continuo de los laminados sobre e l tablero base, firmando
*

un todo conjunto; estos grandes rodillos laminadores se .bailan
*. . * *

recubiertos en su periferia por unas campanas que evitan la  -  

pérdida ca lo rífica  del ro d illo , consiguiendo un considerable -  

ahorro energético.

Dado que para conseguir un perfecto y to ta l recubri­

miento con un máximo aprovechamiento del laminado e l  movimien­

to de éste ha de ser perfectamente paralelo a l del tablero, -  

existe  a la  salida de los rodillos laminadores, un dispositivo  

sensible de alineación que actúa sobre la  porción de banda de­

entrada alineando a l  tablero perfectamente con los bordes late  

ra les paralelos a la  dirección del movimiento.

Tras e l laminado, los tableros ya recubiertos pasan- 

por sendas parejas de rodillos o calandrias de las cuales, la -
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primera puede lle va r un dibujo que queda impreso sobre el ta­

blero imitando e l acabado exterior de la  madera o efectos simi 

lares, a f in  de aumentar la  sensación decorativa. Junto con ea 

tos elementos fin ales se baila un cortador automático que sepa

ra unos tableros de otros cortando e l laminado que lo s  une.
**- **

Como se aprecia por todo lo hasta ahora descrito*em-
*  *  *

esta nueva unidad se tenido en cuenta las características**

especiales de lo s diferentes elementos que entran a forma&**par

te  en la  consecución del tablero recubierto. Así se ha c&Bqe—

guido "HA perfecta adaptación que no solamente consigue uá*pro

ceso continuo y uniforme de gran calidad, si no que tamizó A -

consigue un proceso económico tanto en e l gasto de cola,*Qdmo-

en energía y en el material de recubrimiento; todo e llo  nen- -
*. * *

unas altas características de fiab ilid ad , de manera que la  uní 

dad preconizada se distingue de todo lo hasta ahora conocido,— 

teniendo una vida propia de por s í.

Para comprender mejor la  naturaleza del presente i& - 

vento en el plano adjunto hacemos una representación esquema t i  

ca de su u tilizació n , no siendo en absoluto lim itativa y sus-*- 

ceptible por e llo  de las modificaciones accesorias que no alte  

ren las características esenciales.

La figura 1 representa una esquemática v is ta  en alza  

do de la  uní dad preconizada.

En e lla s  se anotan las siguientes particularidades: 

1 . -  Unidad de limpieza
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t a l  continua en varias porciones correspondientes a cada tramo

de la  fabricación. El material laminado se dispone generalmen­

te en bobinas arrolladas que se sitúan sobre y ba jo la  mencio­

nada banda transportadora a f in  de in cid ir sobre la s  dos caras

superior e in ferio r, del tablero antes de pasar por un conjun-

t .  laminador que logra la  to ta l anidn.

La unidad preconizada presenta en la  entrada d̂  *tá—* * *

bleros un dispositivo o unidad de limpieza (1) a la  cual <eü, ta
. —

blero entra por la  acción de unos rod illos de entrada
ea

lo hacen pasar por un conjunto de,al menos,sendos cepillQ$.(2)

transversales que limpian toda su superficie de cualquier impu

reza que posteriormente impediría un perfecto agarre de la^no-* * *

Tras la  unidad de limpieza (1) e l tablero pasa a l a -  

banda de entrada (4) en donde es transportado a una velodídád -  

uniforme prefijada y durante una cierta longitud, suficiente -  

para que unos calentadores (5) situados sobre su parte supe­

rior e inferior cedan a l tablero una cierta cantidad de calor- 

para conseguir la  temperatura ideal de encolado. Por otro la ­

do, esta banda transportadora de entrada (4) está comandada -  

por un corrector de alineación (6) que recibe las señales de -  

un sensor (7) posterior y que permite una perfecta alineación- 

del tablero, con sus bordes laterales perfectamente paralelos- 

a la  dirección de avance de la  mencionada banda transportadora

( 4 ) .



Simultaneamente a la  entrada de los tableros, cuya -  

separación entre sí es pequeña, del orden de los 30 mm, se prg 

duce,en sendas unidades situadas sobre y bajo la  banda trans­

portadora general, el desenrollamiento de las bobinas (8) de -

recubrimiento. Estas bobinas (8), ta l  y como se aprecia en l a -
. *.

figura 1, se sitúan por parejas funcionando unicamente u&á-de-
.  *  *

e lla s  mientras que la  otra se halla l is t a  para comenzar sú.fun
s

cionamiento ya que su borde de comienzo se situa sobre uifjaa—-  

palmador, manual o automático, que cuando detecta e l  prói&qp -
e

fin a l de la bobina (8) en funcionamiento la  para y empalma. -  

automaticamente a l comienzo de la  nueva bobina con e l  fijiaX de 

la  v ie ja , cortando e l resto que quede de ésta; de este mQdcf.la 

producción es continua sin ninguna parada.
*****

A f in  de que el proceso pueda ser alimentado de làmi 

nado de recubrimiento durante e l pequeño espacio de tiempo que 

se toma e l empalmador (9) para efectuar e l  cambio de bobina — 

(8), e l material laminado, a la  salida de ésta, pasa por un -  

dispositivo tensor (10) con a l  menos un rodillo desplazable; -  

tensor que actúa eomo pequeño depósito regulador de laminado -  

durante un breve espacio de tiempo

Tanto e l  material lamí nado superior como e l  inferior, 

tras e l dispositivo tensor, pasa por un rodillo aplicador de -  

cola (11), la  cual proviene de un dosificador a é l adosado, la  

aplicación de cola a l papel o recubrimiento similar aparte de­

con stituir un método más sencillo y con mayor facilid ad  de re—

-  8 -
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gulación, lo que redunda en un considerable ahorro, resulta de 

una mayor uniformidad aprovechándose las máximas característi­

cas adhesivas del conjunto cola-recubrimiento-tablero.

En ciertos casos, con laminados sintéticos del tip o -

PVC y similares, puede ser necesario la  aplicación a la  cola -
* * .

de calor a f in  de evaporar parcial o totalmente algún componen
* *  *

te v o lá til de la  cola. A ta l  efecto pueden disponerse, según -
e

se aprecia en la  figura 1 con líneas punteadas, de sendos* bh—
e

lentadores opcionales (12) que logran dicha preparación á&*.¡ta-
,  *

lamina de cola extendida previamente. *j*

Con e l tablero calentado y limpio, ambos laminados -

decorativos superior e inferior, pasan a los rodillos la&H&do
.* *"

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

con su superficie externa caliente a temperatura de unos -  

140** C por medio de unos elementos de calefacción ( 14) inter­

nos se produce la  unión firme entre lo s laminados y e l tablero 

base por la  acción de la  presión de dichos rodillos ( 13)*

Como se aprecia en la  figura 1 ambos rodillos (13) -  

van recubiertos en gran parte de su superficie cilindrica por­

uñas campanas ( 15) a ello s adaptadas; estas campanas ( 15) debi 

demente aisladas reducen sensiblemente la fugra de calor por — 

radiación y convección del rodillo ( 1 3 ) a l  medio ambiente; de­

este modo, evitando pérdidas,se consigue un gran ahorro de ener 

gía calefactora, junto con un máximo rendimiento de la  energía 

aplicada necesaria para conseguir en un mínimo tiempo, el endu25



recimiento de la  cola aplicada al laminado decorativo.

A la  salida de los cilindros o rodillos laminadores- 

( 1 3 ) el tablero es acarreado por la  banda de salida (17), en -  

donde se sitúa e l sensor (7) anteriormente mencionado que cui­

da de la  alineación de los tableros, para que e l laminado lo s -
*.

cubra totalmente. Sobre esta banda transportadora ( 17) se 3i —
- * *

túa un rod illo  de goma (16) de posición abatible que, adémás -

de propiciar una mejor unión, permite e l inicio dél proceso. -
*

Cuando los tableros pasan por la  banda de salida ( 17), lóí?.%i- 

"versos tableros consecutivos van unidos por la  banda de dtgte—  

r ia l  laminado formando un conjunto que necesita ser recordado 

a intervalos justos, exactamente entre tableros consecutivas,— 

este corte es realizado por medio de una cuchilla cortacMó&K. -

( 19) accionada automáticamente por un dispositivo sensor (21).
*  *  *  *

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

tos pasan por sendas parejas de calandrias de las cuales la  -  

primera, opcionalmente, puede ser una calandria de estampado -  

(18) y la  segunda pareja es siempre una calandria de alisado -

(20) en estas calandrias (18) y (20) se efectúa un mejor y de­

fin itiv o  acabado del tablero recubierto. Así primeramente en -  

la  calandria de estampado (18) se le  dota de un efecto de es­

tampado, estriado, poro, veta o similar, de acuerdo con las ca 

racterísticas del material de recubrimiento y el efecto decora 

tivo  que se intente conseguir o imitar, mientras que finalmen­

te en la  calandria de alisado (20), sin borrar el efecto ante­
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r io rm en te  c o n se g u id o , se  p re te n d e  un a l i s a d o  de c u a lq u ie r  i r r e ­

g u la r id a d  e x tr a ñ a  que p u d ie se  d e s v ir tu a r  e l  e fe c to  d e c o ra t iv o  ^  

quedando ya e l  p a n e l l i s t o  p a r a  su  u t i l i z a c i ó n .

D e s c r i t a  su f ic ie n te m e n te  l a  n a tu r a le z a  d e l  p re se n te  —  

in v e n to , a s í  como su  r e a l i z a c i ó n  i n d u s t r i a l ,  s o lo  cabe a ñ a d ir  —  

que en su  co n ju n to  y p a r t e s  c o n s t i t u t iv a s  e s  p o s ib le  in tro d u —  

c 'ir  cam bios de form a, m a te r ia  y d i s p o s ic ió n  en cuan to  t a l e s  a l —  

t e r a c io n e s  no supongan v a r ia c ió n  s u s t a n c ia l  d e l mismo.

E l s o l i c i t a n t e ,  a l  amparo de l o s  Convenios In te rn a —  

c ip n a le s  so b re  P rop ied ad  I n d u s t r i a l ,  se  r e s e r v a  e l  derecho de —  

e x te n d e r  e s t a  demanda a  l o s  p a í s e s  e x t r a n je r o s ,  s i  fu e r a  p o s i­

b le  r e iv in d ic a n d o  l a  misma p r io r id a d  de l a  p re se n te  s o l i c i t u d .

N O T A

E l Modelo de U t i l id a d  que se  s o l i c i t a  como nuevo en —  

E sp añ a , por v e in te  añ o s , de acuerdo con l a  v ig e n te  L e g i s l a c i ó n  -  

so b re  P rop ied ad  I n d u s t r i a l ,  d eberá  r e c a e r  s o b r e , "UNIDAD PERFEC­

CIONADA PARA LA FABRICACION DE TABLEROS CON LAMINADO DE REVESTI­

MIENTO", en todo de acuerdo con l a s  s i g u ie n t e s :

R E I  V I  N D I  C A C I 0 N E S

1 6 .-  Unidad p e r fe c c io n a d a  p ara  l a  f a b r ic a c ió n  de t a —  

b le r o s  con lam inado de r e v e s t im ie n to , c a r a c t e r iz a d a  por c o n s t i—  

t u i r s e  en un camino h o r iz o n ta l  de ban d as, t r a n s p o r ta d o r a s  de t a ­

b le r o s  c o n se c u t iv o s  prev iam en te lim p io s  y c a le n ta d o s ,  a l  que pa­

ra le la m e n te  se  d ispon en  s u p e r io r  e in fe r io rm e n te  sen dos m ecan is­

mos de d e se n ro lla d o  de l a s  b o b in as de re c u b rim ie n to  d i s p u e s t a s  -
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p o r p a r e ja s  con em palicador que perm ite  su  fun cion am ien to  c o n t i­

nuo y t e n s o r e s  su m in is t r a d o r e s  de lam í nado du ran te  e l  empalme, 

lam inado e s t e  que e s  en co lad o  en su  c a r a  in te r n a  p o r  un r o d i­

l l o  a p l ic a d o r  con  d o s i f i c a d o r ,  p a ra  p a s a r  a  c o n tin u a c ió n , ju n to  

c o n .e l  t a b l e r o ,  p o r unos r o d i l l o s  la m in ad o re s de g ran  d iá m e tro ; 

d ic h o s  r o d i l l o s  e s t á n  c a le n ta d o s  y debidam ente c u b ie r to s  por —  

u n as cam apanas a i s l a n t e s ,  de manera que p o r su  p r e s ió n  y tempe­

r a t u r a  lo g r a n  e l  encolado  so b re  l a s  dos c a r a s ,  s u p e r io r  e i n f e ­

r i o r  d e l t a b l e r o ,  d e l m a te r ia l  lam inado d e c o ra t iv o  formando un 

c o n ju n to , e x i s t i e n d o ,  en r e l a c ió n  con l a  s a l i d a ,  una c a la n d r ia  

de estam pado en donde se  l e  d o ta  a l  t a b l e r o ,  o p c io n a lm en te , de 

un c i e r t o  r e l i e v e ,  y una c a la n d r ia  de a l i s a d o  f i n a l ,  é s t a  ú l t i ­

ma t r a s  un mecanismo de c o r te  que se p a ra  t a b l e r o s  c o n se c u t iv o s  

que quedan a s í  y a  r e v e s t id o s  y l i s t o s  p a ra  su  u t i l i z a c i ó n  p o s—  

t e r i o r .

2 a . -  Unidad p e r fe c c io n a d a  p ara  l a  f a b r ic a c ió n  de t a —  

b le r o s  con lam inado de r e v e s t im ie n to , en todo  de acuerdo  con l a  

p rim era  r e iv in d ic a c ió n ,  c a r a c t e r iz a d a  porque l o s  t a b le r o s  son  

l l e v a d o s  desde l a  unidad de l im p ie z a  a l o s  r o d i l l o s  lam in ad o re s 

p o r  una banda t r a n s p o r ta d o r a  con c a le n ta d o r e s  s u p e r io r e s  e in ­

f e r i o r e s  que d o tan  a l  t a b le r o  de l a  adecuad a tem p e ra tu ra  p a ra  -  

e l  e n c o la d o , e x is t ie n d o  por o t r a  p a r te  unos e lem en tos c a le n ta —  

d o re s  o p c io n a le s ,  p a ra  determ in ad os t ip o e s  de lam in ad o , s i t ú a —  

.dos t r a s  e l  a p l ic a d o r  de c o la , ,  a  f i n  de c o n se g u ir  l a s  ad ecu a­

d as c o n d ic io n e s  de d ich a cap a  de c o la ,  que en c u a lq u ie r  c a so  —
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