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La presente invencién se refiere 2 una méquina pg
ra l&a produccién de un "plastico é§¥}Q§%ficado", conformaQ
do, muy grueso.

El pléstico estratificedo es actualmente un pro«l
ducto que est4 ampliamente extendido en el mercado. Para
producir el mismo, 8lgunas hojas de parel kraft gque pesan
de 100 a 150 g/mz, impregnadas con resina fenélica y,'ﬁéﬁql
mente, 21 menos una hoja de papel deccrativo que pesa.da’
100 a 120 g/mz, impregnada con resina de malamina, se ex-
tienden un2s sobre otras y este pvajguete de hcjas se pr§Q§a
en caliente hasta la polimerigzacidén completa de las resinasl

De este modo se obtiene una hoja aplastada, deno-
minada de hecho "egtratificado" debido a sus caracteri§%&m
cas de semejanza con une& lZmina metélica delgada de aiﬁéﬁdg
reza superficial, resistencia a las tensiones y flexiﬁili-

ded suficiente. .« s

Tales estratificados plésticos se producen real-
mente en diferentes espesores, comprendidos generalmente en
tre seis décimas de milimetro y catorce a dieciseis décimas
de milimetro, y tienen la flexibilidad dese&ada -a pesar de
su dureza y su resistencia-~ gracias precisamente 2l hecho
de ser tan reducido su espesor.

Los estratificaios plésticos producidos en la ac-
tualidad tienen una superficie exterior que vresenta los
efectos decorativos més variados. Si 1la hoja decorativa su-
perficial es de color claro, usualmente se interpone una hg
ja de papel varrera entre laz misma y las hojas subyacentes
de papel kraft, a fin de no dejor pasar el color oscuro de
dichas hojas de vpapel kraft.

El uso més extendido de estos estratificados plés
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ticos es en carvinteria, vpara revestimiento de muebles, par
b

ticularmente -~pero no exclusivamente- muebles de cocina, de
bido a las caracteristicas reales de dureza y la resisten~§
cia al desgast: de su superficie. | !

Haciendo pleno uso de estas caracieristicas es po
sible de hecho obtener muebles altamente resistentes y Qe
larga duracién, incluso partiendo de paneles de virutas®’
prensadas, en lugar de paheles de madera, debido 2 quw'él
estratificado pléstico, &plicado sobre toda la superficie
del panel, es capaz de conferir a éste Yltimo también fmea
resistencia estructural. "

De acuerdo con la técnica més conoéida, el est?a-

tificado pléastico se corta él‘famaﬁo adecuado y se aplica

(por encolado) sobre cada una de las superficies del pangl

de maders, y se cepilla a lo largo de los bordes. Singmbar

go, esta técnica presenta algunos inconvenientes; f:;;
- en primer lugar, es una técnica relativamente costos;,
con gran empleo.de mano de obra pafa el trabajo de corte al
tanaifio edecusdo, de encolado dei estratificado sobre el va~
nel, y de cepillado de los bordes:

- ademés, debido 2l hecho de que los muebles de cocina se
ven sometidos particularmente & un 2lto grado de humedsd y
a mojeduras frecuentes, puede suceder fécilmente, &8l cabo
de un perfodo de uso relativamente corto, que «i estratifi-
cado llegue a desencolarse del panel;

- finalmente, debido & la modesta flexibilidad del estrati-
ficado, eun cuando su espesor es muy reducido, es imposible
revestir con él superficies que tengan una curvatura acusa-
da.

Pera eliminar estos inconvenientes a2l menos en pq%




te, se ha propuesto ya la produccién de laminedos "post-con

formables". Estos son estratificados plenos, sustancialmen—r

te similares 2 los descrltos anterlormente, pero en los que

la pollmerlzaclén de las resinas (hago pre316n y calor) no ’
5 |se ha completado. Estos estratiflcados pueden someterse por
tanto -en un momento subs1aulente a su formacldn ¥y por con~
. - |siguiente 1nc1uso 1nmed1atamente antes de su apllcaclﬂn
une operacién de flexién, de tal modo que adauieren inolRkso
pequeiios radios de curvatura, por ejemplo de 15 & 20 ma.
10 Esta técnica permite por tanto revestir, por-agem
Plo, con una sola pieza de estratificado, 12 sunerflcle M8~
yor de un panel de madera y la superficie de un lado que es
t€é unido & aguél por un bisel redondeado. De este modb‘ﬁ%
. obtiene, adem&s de un efecto estético espeC1al una nfb%;c-
15 |eidn del borde que une dichas dos superficies, puesto.que

en la correspondencia de este punto el revestimiento yo'‘pre
senta interruveidén alguna. e
La ventaja obtenida con los estratificados post-con
formables es,lsin embargo, relativanente pequefias
¢'2O - en primer luger, debido & gque en un panel de mueble -como
por ejemplo la base o superficie de~tfabajo de una vieza de
mobiliario de cocina- existen al menos ocho bordes lergos,
solamente dos de los culles pueden protegerse eventualmente

de la manera antes especificada;

25 - &dcmés, devido & que la superficie del estratificedo vposit-
-conformable es menos resistente al desgaste o 2l corte por
el hecho de que, como se ha dicho, la polimerizacién de las
resinas no es completa,

Fl objeto de la presente invencidén es una miaquina
30 |para la produccidén de un estratificado pléstico conformado,

03045
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'sor unlforme que excede de anrox1madamente 5 mm Yy con une

| juntos, en los cuales:

muy grueso, el cug&l elimina enteramente los inconvenientes

arriba citados, 8l mismo tiempo que conulgue ventagas impor

tantes e 1nesperadas.r

_e;acuerdo,con,;a,invenclén,éq;,estrahlflyué

cado plastico prod&" 6 se presanta en si mlsmo>oon un espe
seccién transversel esenclalmente en iorma de 7, siendd e
rama central de l& 7 perpendicular & las ramas extiremez-y
considerablemente més larga aue éstas ultimas.

E1l producto obtenido de‘acuerdo con 1la invend»idn,
a saber, un laminado conformado muy grueso, propor01oag vor
otra parte caracteristlcas esenclalmente nuevas debidaes es—
pecialmente al necho de que en el espesor espeC1flcado —quc

puede slcanzar incluso fAcilmente 7 & 9 mm~ edquiera uda-ri

W

gidez estructural t2l que ya no se utiliza como revestimien
to para un panel soporte de madera, sino que desempeﬁ? €1
mismo la funcidén de un panel soportador de carga con u;;.sg
perficie ya acabada, %
Otras caracteristicas y ventajas resulterén més
evidentes en cualaquier caso & partir de la descripeidn deta

llade sipuiente, qué se da con referencia a logs dibujos 2d-

La Fig, 1 es una viste en seceidén transversal es-
quemética de un molde para prensado de un laminedo de &cuer
do con la invencidnj

la Fig. 2 es un gréafico de la evolucidn de las
presiones, con respecto 2l tiempo, en el prensado de 8cuer-
do con la invencién: y

las Figs. 3A a 3C muestran, en una escala amplia-

da, un detalle de molde de prensado en fases sucesivas de
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|formado por un var de naredes 1, 1A planas obllcuas inclina|
:Zfdasfanroximadamente?20°ﬁ eCto a1 plt

7'7O° con respecto"

ectuacidn.

Como se muestra en la fisura 1, cada molde esta

la d;reccl"n vert'cal’de fierre del mol— if

de y de anllcacldn;de~1a §r3316n--extend1éndose cadaypared
1, 14 a dos lados 2,3y 24, 3A. flexlonados 900 con resvectO'
a dichas paredes, en-dlreeclones_opuestas. chnos ladosneS-
t4n inclinados por tanfd 202 con reépééto*a dicho plano ver
tical. : .

~Las lineas de flexidn o arlstas 2'* 3’ Y 2A’:.3A',
corren naralelas a'un ege 1ong1tud1nal Pr1n01pal ‘del molde,
Las 1ineas de. flexlén 2' & 3A'_-que son aptas para Foitren

aristas interiores del estratiflcado— tienen radios dé-éﬁ.-
vatura de no menos de 5 mm, mientras que las linea2s d¢ Tle-

xién 3’ y 28’ -que son aptas para former aristas exteyigres

del. esiratificado~ tienen fadios de curvatura no menoé'éé

5 mm més el espesor del lamineado acabado, formado en el in-

terior del molde- asi, ‘en el caso de un estraxaficado de 17

mm, el redio de curvaturs no seré menor que 12 mm.
Preferiblemente, las dos suverficies opuestas 1,

2, 3y, respectivanente, 1A, 2A, 3A, del molde, se obtienen

con una plancha acodada, por ejemplo de 3 mm de espesor, qus

W

se apoya sobre una estructura soportante rigida del molde,

no descrita en detalle.

De acuerdo con una realizacidn vreferida, en la
misma prensa estdn montados verios pares de moldes, lado a
ledo por parejas -de la m2nera que se muesira en la figura
1~ e incluso superpuestos. Como se representa en la figura

1, la pieza transversal T, en cuy2 parte inferior se &plican




10

15

' 20

30

03045

{La pieza transversal T intermedia esté elevada con respecto

Hoja nam.”

las planchas de moldeo 1, lleva en la parte suverior las

planchas de moldeo 1A de otro var de moldes superpuestos.

a la pieza transversZ) base Tl gracias 8l hecho de que su
diente lateral 4 descansa sobre hombros 5 de correderas 54
que se deslizan verticalmente bajo el control de un mecanis

mo hidréulico. A ceses

‘De acuerdo con l1la invencidén, preferiblemente-ee
adopta un ciclo de prensédo caliente/cz2liente; en otros tér
minos, la temperature de las planchas 1, 1A se mantieng.,
constantemente al nivel requerido para la polimerizaciéh de
las resinas, usualmente alrededor de 1459C. El estratifi?a-

do acabado se extrae del molde -por ejemplo, deslizéndose
en el sentido de la longitud, después de abrir los mol&ééL

y poco tiempo después, se extiende un nuevo paguete de, nape
les kraft tratados sobre las planches 1, 1A. S0

Pera la operacidén de prensado en el molde, se pro
cede como s.gue:
2) s2 vprepara orimeramente un peauete de papeles kraft -por
ejemplo 40 a S0 papeles kraft con un peso de 160 g/m2- todog
de dimensiones ieguales y superpuestos. Estos papeles se man
tienen unos sovore otros de une manera muy ligera, por ejem-
plo mediante tiras de cinta adhesiva 6, disvuestas del modo
ogue se muestra en la figura 3,'a lo largo de los bordes lon-
gitudinales de las hojas, 0 sca a lo largo de Los bordes aque
corren paralelos a las aristas 2’, 3, 2A" y 3A"; |
b) un paquete.asi formedo se introduce, como se ha dicho, ern
tre las planchas 1, 1A, de céda‘ﬁblde, poco despuds de haber
extralido el egtratificado previamente acabado. En esta fase,

el molde se mantiene constatemente & su temperatura de tra-
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bajo, pof ejemplo de 1459C, correspondiente 2 la temperatu-

ra de polimerizacién de las resinas. Al extender el paquete

»;wﬁsobre el molde,cla hogas se desll anvl;peramentewy_con 11-1

1la accidén de retencidn de 1as tlras 6 de cinta adhesiva,
aplicadas sobre 1os bordes longltudlnales— con lo que el pa
quete de papeles se dispone natﬁralmente por si mismo.de’la
manera que se muestra en la figura 3A; e
c) en este momento se inicia la primera fase de cierre de
los moldes y de precallentamlento (instante O del graf;co
de la figura 2), bajo una presién muy . llyera. Esta prééikn
se mantiene a un n1ve1 minlmo constante, por eaemnlo vor de
bajo de 8 kg/cmz, durante toda 1a. prlmera fase del proceei-
miento de prensado. De hecho, Aurante esta fase -en 1a'qde
los papeles xraft se calientan gradualmente hasta la {effhe-
ratura de reblandecimiento y después a la temperatura_;i.%.:pg
limerizacidén de las resinas- la presién més baja impertida
por el molde permite que el pajuete adquiera muy gradualmen
te la forma del perfil Z del molde, evitandose en particule]
que una aceidn de presidn excesivamente ré&pida y definida
vueda producir grietas en los paveles o incluso la rotura
de anuéllos en correspondencia con las aristas del molde,
al ser inicialmente dichos' vaveles bastante rigidos. Esta
fase inicial es relativamente corta y dura aproximadamente
150 segundos, conforme se indica en el gréafico de la figura
2. Sin embargo, puede durar menos -cuando el numero de los
papeles kraft empleados o su peso son menores-que los valo-
res especificaaos anteriormente~ o puede incluso durar més,
especialmente con papeles que pesen més de 160 g/mz, que

son considerablemente més rigidos;

T

;bertaa unas sobre}otras en’sent;do drensversal -graC1as T

bR
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d) el final de esta primera fase, el paguete de papeles
kraft ha alcanzedo la temperatura del procedimiento y ha P
flexionado de acuerdo con el perfil exacto del molde (véase]
la figura 3B), considerandose @hora que éste ¥ltimo esté

5 précticamente cerrado. En este punto comienéé una segunda
fase del procedimiento, para el auténiico y apropisdo .pren-
sado en el molde; en esta fc-e, la presién se incremerriar
inicialmente de un modo muy répido, por ejemplo hasta..69
kg/bmz en menos de 50 segundos, con objeto de obtener un

10 asentamiento final de los vapeles cuando las resinas eg&?n
perfectanente reblandecidas, pero no se ha iniciado tddavia
su polimerizacidén. La prgsién continda incrementéndose des-
|pués mas graduszlmente -por ejemplo, en otros 80 a lOO’%@%ug
. dos- hasta el nivel final de 100 ke/em®, el cusl deperxe, .en
15 leualquier caso de las caracteristicas técnicas de la réfina

empleada para impregnar los papeles kraft; oot

e) una vez que se ha alcanzado la presién final -en un pe-
riodo total de tiempo que en el grafico de la figura 2 se
indica como de 280 segundos- la presidén y la temperatura se
) 20 |mantienen constantes -para la polimerigzacién finel, o "coc-
cién" de las resinas- durante un periodo de tiempo de avro-
ximadamnente 20 minutos. E1 laminajo adquiere a&sl su forma
finel (véese la figure 3C), y al final de 12 polimerizacidn
puede extraerse del molde, cepillarse a lo largo de los bor
25 |des de acuerdo con 1a linea X -a fin de llevarlo a su toma-
fio definitivo, o de eliminar la parte de los extiremos de
los papeles aque ha permanecido fuera del molde y gque por
consiguiente no se ha polimerizadb- y dejarse enfriar en po
sicién plana, fuera del molde, & la temperatura ambiente.

30 Un estratificado grueso a&sl producido muestra, du

03045
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‘I1s1 mismo muy satisfactoriamente para diferentes usos en el

rante su empleo, ceracteristicas técnicas altamente valio-
sas: ‘ ‘ |

- su superficie es dura y resistente a la abrasién, al cor-!
te, al calor y 2 1la humedad, incluso méas que.las hojas del-
gadas de los estratificados de recubrimiento usuales;

-~ posee un2 rigidez notable por si mismo, debido tembién a
su seccién en %, tal que es capaz de desempeiiar funcidnﬁé

de sostén. cosde
Debido 2 estas caracteristicas, el estratificado

de acuerdo con la invencién puede ser empleado satisfagipo-
L
[ X 1]

rigmente vor ejemplo como superficie de recubrimiento y de

trabajo para muebles de coecina, sin requerir ninguna otra

[
e a0

capa de soporte de madera, y mas particularmente, sin ries-

go @lguno de que se infiltre 2gua hacia abajo a su trakés;
Su rigidez estructural hace posible de hecho utilizarls o
sélo como un elemento de recubrimiento, sino como un a4 {%h-
tico y avropiado elemento de soporte, conexién y refué;;o.
para la estructura global de la pieza de mobiliario.

El uso como suvperficie de trabajo para muebles de
cocina es en cualamuier caso meramente indicative, y2 que un

t2l estratificado de acuerdo con la invencidn se presta por

campo del menaje casero e incluso en el camno de 1la consirug

cién.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modeloi
de Utilidad en Espafia, por VEINTE ajios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

le2,~ Una magquina para la febricacidn de un esbra—
tificado pléstico conformado muy grueso, caracterizadz, por
el hechc de que 1la misma .comprende una prensa de alta pre- |
sién y un molde formado por dos partes ovuestas, cada‘ug?
de las cuales estd ccnstituida por una plancha doblaal de
acuerdo con dichas lineas de flexién paralelas al eje prin-
cipal del molde. : reese

28,~ Una maquina de acuerdo con la.reivindidééiﬁn
le, enila gue dicha plancha aque forma una parte del quQQ
tiene un perfil en 7, siendo la rama central de 1f % Q;%é?g
dicular a las dos ramas extremas y mucho mds larga que Las
mismas.

32.-~ Una méquina de acuerdo con las reivindicacio
nes 12 6 29, en la que dichas dos partes de molde estdn mon
tades oblicuamente con respecto 2 la direccidén de cierre
del molde y de aplicacidn de 12 presidn.

48,- Una méouina de acuerdo con 1la reivindicacién
32, en la que dicho eje principal del molde es pervendicu-
lar a 1a direccidén de cierre del molde y los verfiles de le
seccidn transversal de dichas planchas dobladas en 7 son
oblicuas con respecto @ la direccién de cierre de dicho mol
de,

2,~ Una maguina de eacuerdo con la reivindicacidn

42, en 1la oue las remas extremas de dichos perfiles de la
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seccidn transversal de las planthas dobladas en Z forman,
con respecto & le direccidén de cierre dgl molde, un é&ngulo
comvrendido entre 15 y 302, preferiblemente de 209, mien- |
tras que la ram& central forma, con recpecto & la misma di-—l
reccién, un angulo compreéndido entre 60 y 752, preferible-
mente de 702,

62.,~ Una méquina de acuerdo con la reivindicseddn
12, en 12 que 1las lineas de flexién de 'dichas planchzi.en
forma de Z tienen un radio de curvature de avroximadamente
5 mm, en correspondecncia con las aristas exteriores destina
das a formar las aristas interiores del plastico estrafifi-
cado y, resvectivamente, un redio de curvatura de igual ta-

m&fio més el espesor del pléstico estratificado a former; en

correspondencia con sus aristas interiores. - .
T2.- "UNA MAQUINA PARA LA FASRICACION DE UN ESTRA
TIFICADO PLASTICO CONFORMADO MUY GRUESO#, S

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, reyresentado en los dibujos que se acompa®an y con

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hoj8s escritas a mé-

oauina por una sola cara,
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