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PATEITE DE INTRODUCCION

sobhve:

"Procedimiento de terminado de tableros
de fibra de maderas, y especialmente,

de tableros aislantes®,

TR Dy W T

Fobbvitante: Société pour la fabrioation d'isolants et revetements

b

ligneux "ISORBILY, entidad francesa, residente en 67

Boulevard Haussmann, PARIS 82, Francia.

Lo PR P

ia presente invencidn se refiere a un PLO-
cedimiento de terminado de tablerocs de fibra de made
re y mds especialmehte, de tableros aislantes, que
permite obtener unos cuadrados decorstivos o acisticos.

54 Debido a las condiciones de su fabricacidn,
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los tableros aislantes no presentan cesi nunca una

superficie perfectamente lisa y uniforme. Ahore bien,
egta cualidad se busca particularmente para la trans-
formacién de estos tableros en cuadros decorativos o
acisticos.

Se han imaginado diversos procedimientos
Yara hacer estos tableros més uniformes: determinados
de estos procedimientos, como por ejemplo, el pomazado,
no -conducen a tan buenos resultados como si se aplican
a unos tableros de fibras muy finag; otros presentan
el inoonveniente de ser_e#tremadamente cogtosos, como
por ejemplo, la aplicaci&n sobre la superficie de pa-
neles de ung resina “termoendurecible cuyo extendido y
la maduracidn (coccidn) se efectlian mediante unas ca-
lendras calentadas.

Bl procedimiento segin el presente invento
permite evitar estos inconvenientes y suprimir estas
limitaciones de empleo, y da lugar a la obtencidn de tg
bleros perfectamente lisos y uniformes, particularmente

& los fines del pegado, sobre su superficie, de una

hoja de origen orgénico o mineral, ventajosamente de

papel.

Ya es conocide efectusr el pegado con ayuda
de colas liguidas; esta operacién_relativamentebomplg
Jja, no resulta conveniente para el pegado de ung hoja
de papel sobre 1la superficie de un tagblero, porque co
rreria el riesgo de deformar y de detericrar ulterior
mente el tablero y su revestimiento de papel. Podria
idearse utilizar peliculas de resina termoendurecible

como medio de pegado, pero bal proqedimiento presen- .
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tarfa el inconveniente dé necesitar una presidn de
aplicacidn tan elevada que el tablero aislante no
podrie -soportar.

El presente invento que remedia tcdos estos
inconvenientes, se refiere a un procedimiento de ter-

minado de tableros de fibra de madera y mds especial-

‘mente de tableros aislantes,por termofijacibn, con -

sistiendo esencialmente dicho procedimiento en inter-
poner entre el tablero y una hoja de origen orgénico

¢ mineral, una hoja de resinartermopléstica y en ca-
lentar despuds el conjunto a presibn de tal modo que
ls resina termopléstica se ponga en fusidn, penetrando
en el tablero y en la referida hoja de origen orgénico
o mineral, y se gelifica cuando se enfria.

De un modo conveniente, la resins termoplés
tica utilizads, es polietileno a baja presidn, y la
hoja de origen orgénico o minersl es una hoja de papel.

Ia temperatura y la presidn utilizadas deben
ser bastante elevadas para dar un ensamblado que pre -
gsente un buen comportamiento mecdnico, pero deben con=-
servar, sin embargo, un valor inferior al que corres—
ponde a la resistencia térmica critica de los materia-
les & conglomerar.

e presién puede aplicarse, por ejemplo, por
medio de una prensa o de una calandra.

Bn el caso en que los meteriales a unir gean,

por une parite, un tablero de fibra de madera denominado

aislante y, por otra parte, una hoja de papel y en el
gue la hoja de resina termopldstica interpuests sea

ung pelicula de polietilénq, & baje presiln, se opera,
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de preferencia, a una temperature comprendida entre
110 y 2002C, a una presidn comprendida, en el caso
deemplearse una calandra, entre 1000 y 200 gramos por
centimetro lineal, y en el caso de emplearse una pren
sa, entre 3 y 1 kg/cm2.

La hoja de origen orgdnico .o mineral que hs
de fijarse sobre el tableroen lugar de ger papel, pue=
de ser, por ejemplo, un tejido o una tele de amianto.

Sin salirse del drea de la presente invencidn,
gse puede empezar por fijar ls hojs de ordgen orgduico
o mineral (papel por ejemplo), sobre una pelfcula de
polietileno y colocar después este complejo hoja-pe-
1fcula sobre el tablero por calentamiento a presidn
segin se ha expuesto anteriormente, También se puede
& partir de combinaciones mis complejas, por ejemplo:
polietileno-papel fibra kraft de emianto; polietileno-
hoja de aluminio o polietileno-hoja de amianto. .

Otras carscteristicas y ventajas del presente
invento resaltardn de los dos ejemplos sigulentes de
aplicacidén del procedimiento segin la presente inven—

cidn, ejemplos que se dan a btitulo explicativo, pero

‘en medo slguno limitativo,

EJEMPIO 1 _

Sobre una de las superficies de un tablero
de fibfa de madera, denominado aislante, se dispone
una pelicula de polietileno a baja presidn a 30 g por

metro cuadrado, que tenga un punto de reblandecimien-

%o de 1142C; la superficie libre de la pelicula de

polietileno se recubre despﬁés con un papel blanco de

un peso de 90 g al cmZ; el conjunto de este complejo
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ge introduce en una calandre calentadas o 1602C, a unas
presidn de 500 g por centimetro lineal al punto de
contacto, siendo la velocidad de paso .del complejo de

1,5 w por minuto; el ensamblado o unidn asi formado

‘se enfrfa después normalmente al aire y luego, con

ayuda de un sistema apropiadoe conocido, se deposita

una pelicula de una pintura a base de resina vin{iica
y que contiene unos pigmentos como el bibxido de tita
nio, siendo la viscosidad de la pintura de 47 segundos
al corte AFHOR n® 25; el consumo de pintura por metro

cuadrado es de 80 gramos.

EJEHPIO 2

Un .tablero de fibras de naders denominado
aislante de una densidad de 220 kg por metro oilbico
¥ de un espesor de 16 mm se cubre con un complejo pre-
viamente fabricedo en ung primera fase, que comprende
una hoja de polietileno a baja presidn y un papel kraft
blangueado de uns fuerza de lSO/g/mz. Bl eonjunto se
coloce en una prensga calentada g 14020 durante un mi-
auto, & una presidén de 1 kg/cmz. '

Se sobrentiende que la presente inveneidn
se ha descrito a titulo explicativo y en modo alguno
limitativo y que podrén introducirse en 61 cualesqguie-
ra modificaciones de detalle sin selirse del Area del
nismo.

4si pues, se puede, por ejemplo, colocar la
hoje de ordigen orgdnmico ¢ mineral sobre las dos super
ficies del tablsro.

Bl tablerc, en luger de ser de fibra de ma-

dera, puede serlc de otros materiales porosos de na -
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turalezs similar. Se puede mejorar la vresentacidn del

tablero tratado segﬁn el invento, mediante aplicacidn

{como se ha indicado en el ejemplo 1) de- una capa de
pinture compatible con la neturaleza del producto que
haya sefviaO'para el tverminedo. El aglutinante de la
pintura, atravesendo la hoje de orfgen orgdnico o mi-
neral, contribuye a la homogeneided del terminado.
N o T 4 _

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento as{ como la manera de realigerlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifice -
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y bor 1o que se solicita Patente de
Introduccidén por 10 afios en BEspafias “PROCEDIMIENIO IE
TERMINADO D TABTAROS DE FIBRA DE MADERA Y, ESPECIAI-
MENTE I TABLEROS AISLANTESY; caracterizdndose por lo
siguientes ‘ :

i8.- Prdcedimiento de terminado de tableros
de fibra de madera y, especialmente de tableros ais ~
lantes, que permitén.obtener una superiicie perfecta-
mente lisa y uniforme: carscterizado porque se efectia
la termofijacidn de uns hoja de origen orgénico o mi-
neral ‘sobre el tablero, interponiendo entre el referido

tablero y la expressgdsa hojs, una hoja'devresina termo-

‘pléstica y calentando el conjunto a presidn, de tal

modo gue la resina termopléstica se ponga en fusién,
penetre en el tablero y en la referida hoja de origen

orghnico o mineral y se gelifique al enfrisrse.
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28 .~ Procedimiento segin le reivindicacidn
12, caracterizado porque la termofijacibn se efectiia
por medio de uns calandra elevada a una temperatura
comprendide entre 110 y 2002C, & uns presién compren
dida entre 1000 y 200 g por centimetro linesl.

38.~ Procedimiento segfn las reivindicaciones
anteriores, carscterizado porque la presidn se aplica
por los platillos de una prensse elevada a ung tempera-—
tura comprendida emtre 110 y 2002C y varia entre 3 y 1
kg/cmg. ' ‘

48 ,~ Procediuwiento segin las reivindicgoiones
antériores, caracterizado porque la hoja de origen or-
ginico o mineral es una hoja de papel y la pelicula
termopléstica es de polietileno, pudiendo estar cons-—
titufdo el ensamblado o unidn hoje-pelicula, por varios
eapesores, j pudiendo efectuarse la termofijacidn me~

diante aplicacibn de los espesores, separados o de los

" espesores previamente reunidos.

58, Procedimiento segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque le hoja de ordgen Qrgé
nico o mineral aplicade por termofijacidn, recibe una

capa de acabado constitufda por uma pintura que encie-

" rra un sglutinante compatible con el producto dg ter -

minado.

62,- Procedimiento segin las reivindicaciones
precedentes, caracterizado'porque se coloca una hoja de
orfgen orgdnico o minersl sobre oa&a'superficie del te—

blero, .
78.- "Procedimiento de terminado de tableros

de fibra de maders y, especlalumente de tableros aislan
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teg¥; tal ¥y como queda sustancialmente descrito en le
presente memoria.
Bsta memoria consta de ocho hojas escritas

a mdquina por una sola

pgag MMGation

djents et revetements
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