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ITEMORTA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPaANA
por VEINTE gfiog
a nombre de ROCMA ANSTALT, entidad constituida con arre-
glo a las leyes del Principado de Liechtenstein en 33,
Hauptstrasse, Vaduz, Liechtenstein, por:
"PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION EN CONTINUO DE UN REVES
TIVIENTO PROTECTOR Y DECORATIVO SOBRE PANELES O ELEMENTOS
DE PANELES RIGIDOS O SEMIRRIGIDOS"

El presente invento se refiere a un procedimien
to para la aplicacidn en continuo de un revestimiento pro
tector y/o decorativo sobre paneles o elementos de pane~
les,

Se conocen ya paneles asi revestidos y, en gene
ml, pueden ser obtenidos por tipos de procedimientos dife-
rentes.

Segin un primer tipo de procedimiento, que con-

duce a paneles llamados estratificados, se prepara un sug

trato de revestimiento comstituido par varies cepas de ma
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teriales en hojas, aglomersdas sin presidn; este sustrato

se pega luego sobre un alma, por ejemplo de madera contracha
pade. Dos operaciones consecutivas son, pues, necesariss
pera obtener estos paneles.

Este primer tipo de procedimiento conduce a pane-
les de buena calidad, pero de un precio de coste elevado
porque el sustrato se obtiene por un prensado intengso, en
celiente, 1o que requiere inversiones costosas en wn materigl
bastante complejo (prensas potentes que trabajan sobre gran~
des superficies% dispositivos bara secar las hojas de reves-
timiento, antes de la fabricacidn, dispositivos de caldeo vy
de refrigeracidn de la prensa, efc....) que resenta el in-
conveniente de trabajar de maners discontinue. Ademés, sien
do las temperaturas de trabajo del orden de 120 g 1602, por
una parte, los materisles utilizados deben ser cuidadésamen—
te secados antes del empleo si se quieren evitar deformacio-
nes o ampollas y, por otra parte, una cantidad importante de
energia se consume en primer lugar para el caldeo de la pren-
sa y luego para la refrigerscidn de los revestimientos,

Ademés, dado su coste elevado, este procedimiento
es poco susceptible de ser empleado para aplicar revestimien—
tos profectores sobre las caras opuestas de un mismo panel,

Ademds, el porcentaje de rechazos es bastante im-
portante,

Finelmente, el funcionamiento de las prensas es
discontinuo e impone cadencias de fabricacidn poco eleve~
das.

Seglin un segundo procedimiento, aplicable a los
peneles de materiales susceptibles de ser no rigidos duran~

te la operacidn, se Prensan las caras opuestas de un penel,
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que constituyen el alme, entre los platos de uma prense,
interponiendo hojas de revestimientos y adhesivos. Sin em-
bargo, este procedimiento es llevado a cabo en genergl de
menere discontinue y no permite obtener superficies muy uni-
formes, e causa de la ausencia de rigidez del alma.

Segin otros procedimientos, se procede al reves-
timiento en continuo de una cers de un panel. Sin embargo,
esto no es eplicable a los materiales rigidos por que las
tensiones que tienen su origén sobre la Unica cara revestida,
producen un desequilibrio del producto y su deformacidn.

Finalmente, todos los procedimientos conocidos
son empleados colocando los paneles horizontelmente.

Lg golicitante se ha propuesto poner a punto un
procedimiento aplicable a la fabricacidn de pemeles rigidos,
o semirigidos, revestidos en continuo sobre sus dos caras,
pudiendo ser puesto en préctica este procedimiento por me-
dios sencillos que no requieren més que inversiones poco im-
por tentes.

Si se examinen losg procedimientos ya conocidos,
el primero indicado més arribs no es agplicable; el segundo
no es gplicable tampoco por que se procede a un prensado
del papel, operacidn delicada de realizar cuando este Qti-
mo es de material rigido, a causa de los deterioros que po-
dria sufrir en caso de aplicacidn no regular de la presidn;
finalmente, ninguno de los tres procedimientos citados es
aplicable en la préctica por que la aplicacidén del revesti-
miento se hace horizontelmente; procediendo asi, seria bas-
tante dificil obtener condiciones de tratamiento de las ce-
ras opuestas del panel suficientemente préximes para eviter

los riesgos de deformaciones ulteriores; ademas, una dispo~
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sicidn horizontal lleve necesariamente la cars inferior a
ponerse en contacto con medios de gpoyo que son susceptitbles
de dejar en un procedimiento continuo trazas o sefisles sobre
esta superficis.

La golicitante se ha propuesto, por consiguiente,
poner a punto un procedimiento que permite efectuar la gpli~
cacién en continuo de un revestimiento protector y/ decora~
tivo sobre paneles, emplesndo medios que no requieren una in-
versidn importeante, que conducen s un msterial estable y de
calidad extremedamente satisfactoria ¥y Tinglmente, que per-~
miten cadencizs de fabricacidn muy elevadas.

4 este efecto, segin el invento, la aplicacidn en
continuo de un revestimiento protector y/o decorativo sobre
bpaneles o elementos de paneles semirrigidos o rigidos, se
regliza:

~ Haciendo avanzar un panel o una sucesidn de pe~
neles, orientados sensiblemente de modo vertical, entre me-
dios de guia aspropisdos,

- enluciendo las caras del panel o de los elementos
de paneles con una resina adhesiva,

' - desenrollando en continuo une banda de revesti-
miento sobre cads wna de las ceras ¥ eplicando dichas bendas
con ayuda de un rodillo que ejerce una pequedia presidn ¥

= proyectando sire a una temperatura comprendida
entre la ambiente y 1002C sobre cada une de las caras asi
revestidas, pars mentener las bandss por presidn flexible
aplicades sobre el panel o los elementos de paneles, endure-
cer y secar la resina glhesiva,

Se puede ver asi que, segin el procedimiento con—

forme el invento, los paneles estan orientados sensiblemente
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de modo vertical:por consiguiente, las condiciones de gpli-
cacidn de un revestimiento gsobre sus dos caras, les permi-
tirédn ser rigurosamente idénticas. De esto resulte un buen
equilibrio de las tensiones sobre las caras opuestas del pa~
nel y, por consiguiente, una estabilidad del producto obte-
nido,

Se observars luego que, después de una puesta en
contacto del revestimiento con el panel efectuada con ayu-
da de un solo rodillo que ejerce une pequefia presidn, la
banda de revestimiento es mentenide en posicidn correcta
por un soplado de aire que, simulténeamente, provoca o favo-
rece el endurecimiento, la polimerizacidn o el secado de lg
resina utilizada.

Se comprende que se puede llegar asi = una splice-
cidn satisfactoria del revestimiento, sin correr el riesgo
de aplicar sobre el panel presiones susceptibles de originar
agplastamientos parciales, incluso locelizados. ZEsto es
particularmente importante en el caso de los paneles de re-
sina termoendurecible expandida que no serisn susceptibles &
ser reparados, como podria ser el caso para materiales ter-
moplésticos expendidos, siendo los deterioros de la materis
irreversibles., |

Ademés, se podrd observar que el aire utilizado
para el mantenimiento en su sitio del revestimiento y el se-
cado del adhesivo que lo fija al panel estéd a una tempere~
tura comprendida entre la temperaturs ambiente y 1002¢,
sensiblemente y, en la mayoria de los casos, del 6rdén de
20 a 40¢%C,

’ ¥sto es relativamente importante por que, en el

caso de los materiales sobre log cuales se gplica un reves-
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timiento con ayuda de una prense, las temperaturas a las cug

les se somete el conjunto en curso de premsado son bastante
elevadas.

De esto resultan riesgos de deformaciones impor—
tantes de los paneles si su porcentaje de humedad no ha si-
do fijado y controlado con mucha precisidn.

En efecto, durante la operacidn de prensado, es
importante gue el porcentaje de humlad sea muy pequefio, pa-—
ra evitar un desprendimiento abundante de los vapores de
agua susceptibles de originar ampollas y deformaciones. Ade-
més, cuando tal papel es sacado de la prensa, es frecuento-
mente indispensable aumentar el porcentaje de humedad que
contiene, con el fin de que no se pueden producir deforma-
ciones ulteriormente, durante su ubilizacién. Se ve, pues,
que la aplicacidn de los revestimientos sobre paneles con
ayuda de una prensa en czliente plantea problemes técnica-
mente bastante dificiles de resolver,

Por el combrario, segin el invento, se pude ob-
servar:

- Por une parte, que los paneles no estan someti-
dos més que @ presiones extremadamente pequefias (rodillos
aplicadores destinados a poner simplemente en contacto la
banda de revestimiento con el panel y a suprimir las burbu~
jas de aire del adhesivo, - ademds, manteniendo en su sitio
con ayuda de chorros de aire) y,

- por otra parte, que los paneles no esten somedi-
dos mas que = una temperatura relativamente baja (zire a una
temperatura comprendids entre la temperatura ambiente y 1008
¢), lo que hace menos importante el control de porcentaje

de humedad que contienen. A este regpecto, con adhesivos
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no termoendurecibles, se podréd utilizar aire frio, mientras

que con los adhesivos termoendurecibles, el aire caliente
seré preferible (de 40 a 1002G),

Ademds, el procediiiento segin el invento puede
ser aplicedo varlas veces, sucesivamenite, sobre un mismo
panel, Se puede proyectar igualmente, despuds de una agpli-
caciln de revestimiento sobre este panel, una cepa protec-
tora de barniz o de resina sometida a un secado por sopla-
do de aire. En esta hipdtesis, es importante que entre el
momento en que la resina es gplicada sobre el papel y el mo
mento en que estard completamente seca, no venga a ponerse
ningune pieza en contacto con esta superficie, con el fin
de no correr el riesgo de dejar trazas o gefiales sobre la
capa protectora todavia fresca.

Ahora, bien, esto no es practicemente posible
més que utilizaendo la disposicidn adoptada por el presente
invento, es decir, colocando el panel o la sucesidn de ele-
mentog de panel verticalmente; en efecto, se pusden suprimir
entonces en una cierta longitud los medios de gula latera-
les de pamel (simplemente sostenido por roldanas bajo el
canto inferior), sin que éste esté sometido a tensiones sug
ceptibles de deformarlo.

Otras caracteristicas y ventejas del imvento resul
taran de la descripeidn que sigue, dada a titulo de ejemplo
no limitativo, en relacidn con las hojas anejas, a propdsito
de un modo de realizacidn de una mdquina que permite la pues
ta en préactica de este procedimiento.

En estos dibujos:

- La figura 1 representa en vista desde arriba con

arrenques parciales, un ejemplo de realizacidén de una mégui-
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na segin el invento.

1 La figura 2 representa la prolongacidn de la mi
quina més alld del extremo derecho de la figura 1 y,

~ Lea figura 3 representa en vistas latersl con
arranques parciales une unidad de soplado de aire eventuale
mente caliente destinada al secado de los enlucidos.

Un panel 1 de resina fenol-formol expendida, dig=
puesto verticelmente, se introduce entre rodillos verticales
2, destinados a guiarlo, en el curso de su avance longitudi~
nal en el sentido de las flechas "F!,

El panel 1 es acondicionaéo en varias stapas su-
cesivag:

- Proyeccidn de un producto adhesivo, gracies a
une unidad de pulverizacidn 3;

- aplicacidn de una hoja de revestimiento conti-
nuo 43

- secado y polimerizacidn del producto adhesivo en
ung unidad de soplado de aire 5; (en este caso aire celiente,
siendo la resina termoendurecible);

~ Proyeccidn de un barniz protector, gracias a wna
unidad de pulverizacidn 6, semejante a la unidad 3;

- secado y polimerizacidén de este barniz en una uni
dad de soplado 7 (figura 2), semejente a la unidad 55

- refrigeracidn por soplado de aire, a la tempera-
tura ambiente, en una unidad de soplado 8 (preferible en el
cago de las resinas termoendurecibles, pero generglamente fo-
cultativo en los otros casos).

Bl panel 1 se introduce gracias a los rodillos 2

en la entrada de la unidad de pulverizacidn 3.

Este dispositivo incluye, a cada lado del pasillo
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de circulacién y en tods la anchura del panel, 1, una ran-
pa colectora vertical 9 equipada con dos filas de toberas
horizonteles 10.

Tl producto adhesivo, finamente dividido, se en-
cuentra asi proyectado de maners continua a medida del avan
ce del panel 1.

Luego el panel 1, provisto de su cepa de produc-
40 adhesivo, se introduce en el dispositivo destinado a
aplicar conjuntamente sobre sus dos caras dos hojas conti-
nues 4 de material protector.

Con este fih, un rodillo de papel 11 estéd dispues
40 sobre un érbol vertical 12, y mantenido entre dos placas
13 y 14, cuya posicidén es tal que la placa 13 estéd situada
gensiblemente en el pleno del canto superior del panel 1,
mientras que la placa 14 estd situada sensiblemente en el
plano del canito inferior.

La hoja devanada se aplica sobre un cilindro, 15,
de didmetro reducido, destinado a suprimir la curvatura
longitudinal del papel.

Finalmente, la hoja 4 se aplica sobre un cilin-
dro 16, tangente &l pasillo de circulacidn, gracias e un
cilindro prensor 17. EL conjunto de los dos cilindros 16
vy 17 asegura el arrastre de la hoja y facilita su aplice-
cidn durante la puesta en servicio de un rodillo; el cilin-
dro 16 "rodando" luego sobre el panel z medida del avence
de égte ﬁlﬁimo,-tiende la hoja sobre este panel revestido
de su capa de producto adhesivo. El cilindro 16 es aqui
metdlico, provisto de una "camisa" de caucho que permite
una aplicacidn regular de la hojaﬂsobre el papel, con una

presidn local pequetia,
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Un rodillo de reserva 18 estd dispuesto para ser
empleado instantdneamente -gracias a un dispositivo clésico
no representado enlos dibujos—, con objeto de permitir la
continuidad del funcionamiento de la méquina y del revesti-
miento del panel.

El panel 1, revestido de la hoja protectora es in-
$roducido luego en lg unidad 5 de soplado de aire caliente,
destinada, por una parte, por la fuerza prensora del aire
soplado, a aplicar la hoja 4 contra el panel 1 y, por otra
parte, a asegurar el secado y la polimerizacidn del produc-
to adhesivo,

A este efecto, una unidad de soplzdo de gire ca-
liente, incluye un motor eiéctrico 19, un ventilador 20,
una rejilla constituida por resistencias eléctricas 21; el
aire que circula sobre éstas resistencias es dirigido luego
sobre los peneles a través de una fila de tubos 22 en los
cuales puede circular ague caliente e igualmente a una red
de finas sletas verticales 23 previstas sobre el cogtado
del bastidor de la unidad de soplado enfrente del pasillo
de circulacidn.

Bl aire desplazado por el ventilador 20 es calen-
tado por las resistencias eléctricas 21 y eventualmente por
los tubos 22, y distribuido sobre toda la anchura del panel
1: lo que permite estabilizar y endurecer el producto adhe-
givo gplicado en 3.

Bl panel 1, despuds de haber sido sacado de la
unidad de soplado 5,es introducido de nuew en una unidad
de pulverizacidén 6. Esta estd destinada a proyectar sobre
la superficie exterior del panel un barniz protector, por

ejemplo una resina fendlica o poliéster. EL panel 1 es

- 10 =



10

15

20

25

30

&%
<D
W)
0
@)
&3

introducido entonces despues de esta segunda proyeccidn en
una segunda unidad de soplado de aire caliente 7 idémtica
a la unidad 5.

Pinglmente, una unidad de sopledo de aire a la
temperatura ambiente 8 estd prevista al final de circuito
para refrigerar el conjunto del panel ¥ permitir su meanipu-
lacidn,

El panel puede ser entonces evacuado a la salida
de la méguina.

Naturglmente, el presente invento no se limita
o los términos mismos de la descripcién que precede, sino
que comprende por el contrario todas las variantes 2l al-
cance del técnico en la materia.

En particular, el ciclo de guarnecido del pamel
que supone una operacidn de pulverizacidn de producto adhe-
sivo, luego la aolicacidn de una hoja continua y finelmen-
te la polimerizacidn del producto adhesivo por soplado de
aire, puede repetirse en varias ocasiones segin, por una
parte, la resistencia requerida para el guarnecido superfi-
ciel de los paneles, en funeidn de su utilizacidn y, por
otra parte, las caracteristicas mecénicas de la hoja apli-
cada sobre el panel.

Ademds, la'méguina puede incluir medios para se-
gurar en continuo el corte de las caras superior e inferior
del panel, segin el gdlibo deseado,

Ldends, el nlmero de filas de toberas de la uni-
dad de proyeccién puede variar y éstas pueden no ser ver—
ticales,

Los medios de caldeo del gire pueden ser cuales—

quiera medios en si mismos conocidos.
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Por lo demés, es bien evidente :

- que el panel puede ser de cualquier otro pro-
ducto termoendurecible o de cualquier materia rigida,

- que la hoja 4 puede estar constituida por un
material cuaelquiera (papel, tejido, hoja metdlico, TR

-~ que el producto adhesivo puede ser un material
pegajoso clésico, 0 cualquier resins sintétics susceptible
de polimerizarse,

- que el barniz protector puede ser un material
cuelquiera,

- ¥ que los wedios de enlucido de producto adhesi-
Vo pueden ser naturslmente cualesquiers medios usuales SPIo=—
piados sin salir para esto del marco del presente invento,

Esta solicitud que corresponde & la presentada en
Francia el 13 de Febrero de 1.964, bajo el ndm. P.V. 963635,
se acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigente Bsta-

tuto sobre Propiedad Industrigl.

s ]

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafie por VEINTE afios son los siguientes:

1o~ Procedimiento para la splicacidn en cont{nuo
de un revestimiento protector ¥y decorativo sobre paneles o

elementos de paneles rigidos o semirigidos, caracterizado

- 12 -
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porque se hace avanzar un panel o una sucesidn de paneles
orientados sensiblemente de modo vertical entre medios de
guia apropiados, se enlucen las caras del panel o de los
elementos de paneles con ung resina adhesiva, se desenrolla
en continuo une banda de revestimiento sobre cada unas de
las caras y se aplicen dichas bandas con ayuda de un rodi-
1lo que ejerce una pequefia presidn Yy 9e proyecta aire a
una teumperatura comprendida entre la temperatura ambiente

¥ 1008C sobre cada una de las caras asi revestidas, para
mantener las bandas aplicadas sobre el panel o los elementos
de paneles por presidn Tlexible, plimerizer, endurecer y se-
car la resina glhesiva.

2.— Procedimiento segin la reivindicecidn 1, ca~
racterizasdo porque el panel tratado es sometido por lo menos
otra vez a una operacidn de revestimiento similar,

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 §
2, caracterizado porque se aplica una capa protectors de re-
eina sobre el panel o los elementos de paneles asi revesti-
dog.

4o- Procedimiento segin la reivindicacidn 3, ca-
racterizado porque se proyecta sire sobre cada une de las
caras asi tratadas bara endurecer, por polimerizacidn y se-
cado, la capa protectors de resina, sin aplicacidn de piezas
0 placas susceptibles de dafiar dicha capa antes de su endu-
recimiento completo,

S.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porgue siendo la resina adhe-
siva del tipo termoendurecible, se broyecta aire a una tem—
peratura del Srden de 402C.

6.- Procedimiento segin la reivindicacidn 5, carac-
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terizado porque el panel tratado es sometido luege a un
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soplado de aire fresco destinado a refrigerar.

Te= Procedimiento para la aplicacidn en continuo
de un revestimiento protector y decorativo sobre paneles o
elementos de paneles rigidos o semirrigidos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en el dibujo que se acompafia y para los
fines que se han esgpecificado.

Bsta Memoria consta de catorce hojas escritas =

méquina por una sols cars.

Hedrids 42 FER 196
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