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MEMORTIA DESCRIPTIVA
pera solicitar
PATENTE DE INVENCION
en

ESPANA

por VEINTE afios
a nombre de CUBERG S.A., entidad espaiiola, establecida
en Avenida del Generalisimo 53, Madrid, por:
"HMEJORAS INTRODUCIDAS EN EL TRATAMIENTO DE BONIFICADO DE
SUPERFICIES DE TABLEROS AGLOMERADOS DE PARTICULAS RECU=-
BRIENDOLAS CON PAPELES INPREGNADOS CON RESINA DE MELAMINA
Y FRENSADOS EN CALIENTE!

El procedimiento de fabricacidn descri-
to en la presente memoria tiene por objeto bonificar las
superficies de tableros aglomerados de particulas, los que
una vez sometidos al proceso de prensado en caliente que
més adelante se describe, quedan recubiertos, bien por
ambas caras 0 bien por una sola de ellas, segin se desee,
con papeles impregnados en resina de melamina, los cuales,
adenés de proporcionar al tablero una buena resistenciz a
la accldén de los mis diversos agentes exteriores, le comu~
nican un aspecto altamente decorativo.
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Aln cuando sean y& conocidos otros procedimien~
tos de bonificado de superficies de tableros de particulas,
el gue se describe en esta memoria presente la novedad de
conseguir en forma precisa y en un solo ciclo de prensado
el grado exacto de curado de la resina de melemine para que
el recubrimiento de papel quede con una minime porosidad su-
perficial a la vez que fuertemente adherido y con alta re-
gistencia al plegado, siendo innecesarios por consiguiente
posteriores tratamientos del tablero acabado, lo cual re-
presenta un ahorro muy considerable en su coste de fabri~
cacidn.

El tablero de particulas a emplear tiene que
ser compacto y debe presentar un espesor y una composicidn
uniformes, asi como una buena estabilidad dimensional, Las
particulas tienen que ser lo mds pequeilas y homogéneas que
sea posible, sin contener en ningin caso astillas grandes.

Las caracteristicas que debe reunir el table-
ro de partide deben ser las siguientes:

1) Peso especifico de 0,64 a C,70.

2) Resistencia a la compresidn tal, que con
une presidn de 20 Kgs/cR su espesor se
reduzca como méximo en un 5%.

3) Una superficie uniforme y compacta de las
capas exteriores con un espesor de 1 a
1,5 mm. como minimo, que pueda ser lijada
sin que se desmenuce.

4) Le centidad de cola debe ser de un 12 a
un 14% para las capas exteriores y de hes-
ta wn 104 para las interiores.

5) Ia humedad del tablero debe estar compren-
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dida entre aproximadamente un 5 y un 8%.
El recubrimiento no debe de estar constituido
por una sola hoja de papel decorativo, sobre el tablero, ya
que en caso contrario, presenta poca edhesidn a este Ulti-
mo, con mayor probabilidad de aparecer pliegues en las su-
perficies decorativas, viéndose sometido més intensamente
a las irregularidades que pueda tener el tablero.
Loé papeles utilizados en el recubrimiento de-
ben corresponder a los siguientes tipos:
1) Papel Decor con una cepa de resina de mela-
minge sobre su cara decorativa y un gramaje
de 250 & 400 grs./n’.
2) Papel fendlico, que puede ser de dos tipos:
a) Papel Kraft fendlico, impregnado én resi-
ne fendlica especial y un gramaje de
240 a 260 grs./m?., de color marrdn.

b) Papel Berrier opaco, impregnado en resi-
na fenblica, con un gramaje de 160 a
170 grs./h?., de color blanquecino.

3) Papel Barrier blanco, impregnado y ocubler-
t0 con resina de melamina, de un gramaje de
210 a 220 grs./u?. '

La composicidn del recubrimiento varia segin
que el bonificado se lleve a cabo por ambas caras o por una
sola de ellas.

En el primer caso, gque es el mas normal, la
composicidn & emplear es de una hoja de papel Kraft fendlico
gsobre el tablero y una hoja de papel Decor sobre la anterior.

Dentro de este primer caso, si se trata de

papel Decor de matices de colores claros, resulta conveniente
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sustituir la hojo de papel Kraft fendlico por la de Barrier
fendlico opaco.

En el segundo caso, 0 sea en el que se tra-
ta de bonificar una sola cara del teblero, se plantea el
probleme de equilibrar éste, con objeto de conseguir una
buena estebilidad, para lo cuual deben gquedar recubiertas
ambas carag con el mismo peso de papel y andlogos porcenta-
jes y tipos de resina. Dicho equilibrio se consigue, cuando
el espesor y la calidad del tablero de particulas lo permi-
ten, wtilizando el mismo recubrimiento antes descrito parsa
la cara a bonificar, pero recubriendo a su vez la caras pos-—
terior con una hoja de papel Xraft fendlico, mis una
hoja de papel Barrier blanco de melamina, Algunas veces pue-
de bastar con recubrir la cara posterior con una sola hoja
de papel Kraft fendlico, debiendo sin embargo entonces
cuidar especitlmente que quede asegurado un fécil desprendi-
niento de los platos de la prensa, mediante el empleo de pro-
ductos convenientes no adhesivos.

Tanto en un caso como en otro de los anterior-
mente enunciados, el tablero con su recubrimiento correspon-
diente constituyen solo una parte de le carga de la prensa
duranie el ciclo de premsado que a continuacidn se descri-
be haciendo referencia al dibujo esquemético de wa sola fi-
gura que se acompafia.

Esta carga de la prensa se completa con plan-—
chas de acero inoxidable o de latdén cromado 3 ¥y 9 redes de
alembre o relleno 2 y 10 y chapa transportadora ll, quedan~
do cada piso de la prensa con su carga corresgpondiente, que
pare el primer caso de los antes enunciados presentard la

disposicidn que aparece en el esguema.
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Las planchas de acero inoxidable o de latdn eromado 3 y 9

influyen poderosamente sobre el acabado superficial del table-

ro terminado 6, no debiendo poseer un pulido excesivo, sino pre
sentar una superficie mate, ya que en ceso contrerio harian
reéaltar demaesiado las irregularidades superficiales del table-
ro de particulas 6.

Las redes de alambre 2 y 10 tienen por objeto favorecer
una mejor distribucidn del calor y de la presidn, siendo como
norma suficiente emplear una sola red colocada entre el plato 1
de la prensa y la cara alta del tablero 6, o entre la chapa in-
ferior 9 y la chapa transportadora 11, Si el material a emplear
es demasiado duro o las condlciones de prensado no garantizan
una distribucién perfecta de la presidén en todos los puntos, de-
ben utilizarse rellenos de tejido de amianto, papel u otros
materiales convenientes. En el dibujo gque se acompafia los
nimeros de referencia 4,8 y 5,7 indican dos tipos de papeles
de recubrimiento que, en el ejemplo explicativo del dibujo, es-
tén constituidos respectivamente por hojas de papel Decor y de
papel Kraft fendlico.

Le idea bésica que rige el desarrollo del ciclo de pren-
sado es que el calentamiento en la prensa hasta alcanzar la
temperatura exacta de curado y su enfriamiento posterior se reali
cen muy répidemente, pero de tal modo que el calor se distribuys
con gran uniformidad, para que asi la resina de melamina quede
polimerizada en un tiempo muy corto, que impida el que el ta-
blero 6 pueda sufrir alguna variacidn sustancial.

Por otra parte la polimerizacidn excesivae puede producir
pliegues superficiales, mientras que una polimerizacidn insu-
ficiente ocasiona una superficie poco resistente, que a veces

resulta porosa, aumentando el peligro de adherirse a las plan-
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chas 3 y 9.

El sistema de calentamiento mds conveniente
para atender a las condiciones antes mencionadas, es utilizar
agua sobrecalentada, no dando buen resultado el calentamiento
por vapor, que no permite normalmente una distribucidn del
calor lo suficientemente homogénea.

Teniendo en cuenta las particularidades antes
citadas, el ciclo de prensado se realiza en la forma siguien-
te: Ante todo se calientan previamente los platos 1 y 12 de
la prensa hasta una temperatura de 150 a 1552C y despuds se
carge la prensa haciéndola actuar a una presidn de 18 Kg/cm2
mientras se mantiene la temperstura de la superficie del ta-
blero 6 en aproximadsmente 1458C durante un minimo de 6 hasta
un méximo de 10 minutos. Finalmente se enfria bajo presidn
hasta alcanzar una temperatura de 40 a 502C lo que requiere
un tiempo de 12 & 20 minutos, descargindose a continuacidn
la prensa. Si el ciclo de prensado estd bien regulado y con-
trolado, la superficie de melamina quedard convenientemente
polimerizada y no se encontrard ninguna dificultad en despren-
der los tableros 6 de las planchas 3 y 9. A veces, cuando se
trebaje con planchas demasiado mates y tableros no completa-
mente homogéneos, podrd notarse que éstos Ultimos tienen una
cierta tendencia a quedarse adheridos a las planchas, En este
caso debe utilizarse una emulsidn de silicone u otro agente

apropiado para poderlos separar con mayor facilidad.
N O T A

Los puntos de invencidén propia y nuevs que

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
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de Invencién en Espaila, por VEINTE afios, son los siguientes:

1) Mejoras introducidas en el tratamiento de
bonificado de superficies de tableros aglomerados de parti-
culas recubriéndolas con papeles impregnados con resina de
melaminae y prensados en caliente, caracterizadas porque me-
diante un solo ciclo de prensado se consigue en forma pre-
cisa el grado exacto de curado de la resina de melamina para
que el recubrimiento de papel guede con una minime porosidad
superficial a la vez que fuertemente adherido y con alta re-
sistencia al plegado.

2) Mejoras segin la reivindicacidn 1, ce-
racterizadas porque el ajuste del grado de curado de la resi-
ns de melamina se consigue mediante un ciclo répido de calen-
tamiento y enfriamisnito posterior, realizado en una prensa de
platos calientes, los cuales son calentados previemente has-
ta la temperatura convenienie para que despuds de cargar la
prensa y hacerla actuar a la presidn apropiasda quede manteni-
de. la temperatura en el valor exigido para la polimerizacidn
de la resina de melamina Unicamente durante el tiempo preciso
para conseguir el grado de curado convenlente, siendo inte-
rrumpido el proceso de polimerizacidn sl enfriar bajo presidn
dichos platos calientes.

3) Mejoras segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizadas porque la carga para el ciclo de
prensado consiste en el propio tablero a bonificar cubierto
bor ambas caras por una o varias hojas de papel especial
impregnado en resina de melamina y que descansando el conjun—
to sobre una chapa transportadora es introducido en una pren—
sa de platos calientes interponiendo entrs dichos platos ca-

lientes y dicho conjunto una planche de acero inoxidable o de
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latén cromado y una red de alambre o relleno por ambas caw
ras al objeto de conseguir una distribucién homogénea de la
presidn y de la temperatura durante el ciclo de prensado

en caliente.,

4) Mejoras introducidas en el tratamiento
de bonificado de superficies de tableros aglomerados de par-
ticulas recubriéndolas con papeles impregnados con resina
de melamina y prensados en caliente.

Tal y como se ha descrito en la memoria que
antecede representado en los dibujos que se acompafia y para
los fines que se han especificado.

Esta memoria consta de ocho hojas escritas

a méquina por una sola cara.

27 ABR 1965
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