SB-ns-26566-4AD.

PATENDE
DI
INVEHCIOR

a favor de SOCILTE DES PANNEAUX LAWDALS "SOPALANDY, enti-
dad francesa, domiciliada cn Landes (¥pancia), Arengosse,
40, por “PERFECCIONAIENZOS L LA YABRICACION D PANLLES

COLFULSTOS",

-

HEHORTA DESCRIFEIVA

Este invento se refiere & pancles coupuestos
¥y & su procedimiento de fabricaoién, y particularmente a.
paneles que comprenden un anima a base de fibras o de par—
ticulas vegetales.

5e Se conocen prodedimientos de fabricacion de pa~

neles de este tipo, llamados estratificados o aglomerados,
en los que la fabricacidén se realiza, segin los casos,
en dos tiempos o en uno.

Segin el procedimiento de fabricacidn en dos

10. tiempos, en una primera fase se fabrican bajo prensa, a

- QUALITY
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temperatura constante, paneles brutos a base de fibras o

L4

de perticulas vegetales. En un segundo tiempo, después
del enfriesmiento de dichos paneles, se efectisz el escua-
dreo, el pulido y el encolado de sus dos caras, que reiben
entonces, una de ellas una capa estratificada decorativa,
de papel (tipo "Formica"), y la otra, un papel subyacente
que se llama "equilibrante® y tiene la wision de evitar
lce deformacionas del panel a causa de coumpresiones ocasio;
nadas por la presencia de lg capa estratificada decorati-
va. El1 conjunto se coloca entre las placas de una prensa
fria, por un tiempo determinado segln el tipo de cola que
se omplee, para realizar el encolado bajo presion reducida.
Se precisan, pues, en este procedimiento dos prensas y co-
mo que, ademds, se utiliza una capa estratificada que come
prende varlas hojas de papel, el precio de fabricacidn re-
sulta bastante elevado.

En el procedimiento de fabricacidn en un tieu—
PO, 5e constituye un énima d¢ fibras o de particulaes veze-
teles aglomeradas, por pulverizacién de resina de urea o
de melamina en solucidn acuosa. Se disponen luezo, & un
ledo v & otro del anime, una o més hojas de papel; este
pupel es decoretivo on una de las caras del &nima y en
le otra tiene la misidn de evitar las deformaciones; estos
papcles se impregnan previamens de resina de urea o de mne-~
lamine en solucidn acuosy y se secan convenientenente.
Se situa este conjunbo entre dos chapas de acerc inoxida-
ble pulido, mate o desbastado y todo ello se introduce en-—
tre las placas de una prensa; se somete el conjunio a pre-
siones que verian entre 12 y 80 kg/om®, segfn la densidad

de los productos que se han de obtener; se aumenta progre-
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sivamente la temperaturz hasta un méximo de 150 ¢ y me la
cnticne constante durante el intervalo de la polimeriza-
eion, gue es de diez minutos aproximadamente. Transcurrido
este viempo, se robaja latemperatura de lag placas de la
prensa hasta 60 G, para obvtener estratificados de buena ca-
lidad y, sobre todo, excelente aspecto de la cara decorabti-
va pues si se extraen los vanoles emtratificados vin en-—
frigr previamente las placas de la prensa, o8 decir, a la
teuperatura de 150 €, se advierten inmediatamente o al poco
tiempo, en cada una de las caras de los paneles, agritanion-—
tos o desconchados, o una alteracidn muy marcada del brillo,
gue vuelve los paneles inutilizables; se obscrva asisnismo
que en este caso pueden produéirso adherencias a2 lag chapas,
do moddgge la segurided de fabricacidn no.osté ye garantiza-—
da.

EL inveﬁto tiene, por fin, remediayr los diversos
inconvenientes que se presentan en los dos procedimientos
gue zcaben de exponerse, o sea fabricar en un solo tiempo
tales paneles o tales revestimiontos y de modo gue los pane-
les pueden ser puectos en la prensa y sacarse de ella a
la tenperatura de 150 C sin gque se note ninpuno de los de~
fectos que se han indicado; ademas, el invento tiene la fi-
nalidad de obiener un revestimicnio decorativo tanto con
papel Gecorativo como sin é1.

El invento tiene por objeto, a titulo de produc-
to industrial nuevo, un panel compuesto Lforiado por un
enima y o lo menos un revestimicnto superficial, constitui-
do por particulas de zlfa-celulosa o de harina de madera

de 0,3 a 0,5 mm aproxiuadamente de longitud, incluidas en

una substvancia polimerizada compuesta por resina de urea
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o de melamina. R

Bl énime puede estar constitulda a base de parti-
culas vegetales sglomeradas o por uns chapa de aluminio oxi-
dada en la superficie.

Fl invento tiene también por objeto un procedi-
miento perfeccionado para la fabricacidn o el revestimiento
de los paneles en cuestidn, que es notablé sobre todo en
que el anima se pone bajo prensa con una chapa por lo menos,
cuya cara interna, en contacto con dicha dnima, esta recu-
bierta por una mezcla de melamina en polvo ¥y une carga,
coloreada o no, a base de fibras de alfa~celulosa o de ha-
rina de madera de 0,3 a 0,5 mm aproximadamente de lonzitud,
insoluble en las soluciones acuosas.

Segin otra caracteristica, la mezela colocada
sobre la chapa o las chapas estd previamente gelificada.

Segin otra caracteristica més, la puesta bajo
prensa y la retirada de la prensa se efectien a la misma
temperatura, que es de 150 C sproximadamente.

Se pueden lograr revestimientos diferentes, se-
gin la composicidn de la mezcla dispuesta sobre el Anime
segin que se intercele o no, entre esta Ultima y la chapa-

o las chapas, una hoja de papel decorativo, y segin el
estado de la superficie de dichas chapas.

Otras caracteristicas y ventajas aparecerén en
el curso de la descripeidn que sigue, referida a una apli-
cacién del invento.

En el dibujo adjunto, que se da Unicamente a ti-~
tulo de ejemplos ILa figura 1 representa, esquematicamente,

un corte del anima de un panel de fibras o ‘particulas vege-

tales; la figura 2 es un corte esquemdtico de una dmpa de
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de base recubierta de ung capa de mezcla gelificada; la
figuras 3 es un corte de una chapa de superficle, recubier-
ta dela misms mezcla; la figura/es un corte del conjunto
para estratificar, en el caso en que no se interpone papel
decorativo; la figura 5 es un corte del panel acabado, sin
papel decorativo; la figura 6 es un corte esquemitico del
conjunto para estratificar, en el caso en que se interpone
une hoja de papel decorative y una hoja de papel equili-
brente, y la figura 7 es un corte del panel acabado que

se obtiene en el caso de la figura 6.

Segin el ejemplo de realizacidén representado en
las figuras 1 a 5, el procedimiento implica la elaboradidn,
de un énima -l- y dos chapas de base ~2- y de superficie
. » ‘

El énima estd constituida por fibras o particu-
las vegetales sglomeradas. Estas particulas pueden proce-
der de vegetales diversos, tales como la madera, los baga—
z05,. 1los escobgjos de uva, el sarmiento de vid, los des-
brozos de lino, etc. Estas particulas reciben un ligante
a base de resina. de urea o de melamina, en solucion acuosa
el 50% aproximadamente. EL porcentaje de urea o de melami-
na es aproximadamente de 6 a 12% de extracto seco respecto

el peso de las particulas.

La chapa de base -2- y la chapa de superficie
~3- llevan une misma mezcla —4-, espolvoreada y gelifica~
da. Bn lo que sigue se indicaran diversas composiciones
de esta mezcla, a titulo de ejemplos.

Las figuras 6 y 7 se refieren a una variante
segin la cuai entre la chapa de superficie —3- y el anima

~1l- se intercala unghoja de papel decorstivo -6- (imjreg;
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nada o no de resina de urea o de melamina) y entre el ani-

ma -l- y la chapa de base -2~ se intercala una hoja -5-
del papel llamedo "equilibrante" (también impregnada o no
de resina de urea o de melaminaj.‘Este papel "equilibran-
te" tiene por fin suprimir las solicitaciones que crea
en el #nima la presencia del papel decorativo.

A continuacidn se expone el procedimiento gene-
rel de fabricacidn, segin el invento, de peneles estrati-
ficados con revestimienfos decorativos y luego se enumers
cierto nGmero de revestimientos obtenidos segin que se uti-
lice 0 no un papel decorativo como en les figuras 6y T,
segin la composicidn de la mezcle colocada sobre las che-
pas de base y de superficie y segin el estado de la super—
ficie de dichas chapas.

Se preparan primeramente las chapas de base -2-
y de superficie -3-, de acero inoxidable liso o desbasta-
do, espolvoredndolas, por .un medio conocido, con una mez-
cla -4- de 75% aproximadamente de resina de melamina pura
¥ 25% aproximadamente Ge uns carga de composiciOn variable
seqin el resultado que se desea obtener e insoluble en so-
lucidn acuosa. Puede ser ventajoso whilizar ﬁomo carge
polvos de moldeo del comercio que contengan, segin los ca-
s08, colorantes aproPiados-y aceleradores del endureclmien=
to pero en todas las circunstancias las dimensiones de las
particulas elementales de celulosa son del orden de 0,5 mm

eproximademente. Mas adelante se indicera la composicidn

de cierto nimero de estas cargas.
La mezcla, distribuida por la superficie de las
chapas, se gelifica luego por el breve paso (uno a tres

minutos segin el espesor que se ha de gelificar) a través
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de un horno +inel a la temperatura de 130°C, aproximada~
mente. Por efecto del calor, la resina de la mezcla se
vuelve pastosa y envuelve todas las particulas de la carga;
la humedad que pueda subsistit en la carga queda elimina-
de. Egte paso por el horno Hinel a 130 C aproximadamente,
suscite, ademas, una polimerizacidén previa de la resina,
que permite, en el momento de soldarla con el énima, un
endurecimiento muy répido desde el princivio mismo de la
mesete de la curva de polimerizacién del conjunto. A cau-
sa de ello, una pelicula se vuelve muy répidamente imper-
meable y se pone a la dispersidn en la syerficie de los.
productos volatiles contenidos en el énima. Esta polimeri=
zacidn previa, por Lo demas, disminuye suficientemente la.
fluideé de la resina de melamina de la mezcla contenida en
la pelicula, lo que impide la migracidén de los componen-
tes de esta pelicula, que ocasionaria puntos mas o menos
débiles en su estructura y originaria defectos de super—
Liecie. -

Después del paso por el horno tunel, un enfria-
miento rapido causa el endurecimiento de la pelicula geli-
ficada, que se adhiere muy fuertemente a las chapas, las
cuales pueden entonces manipulérse sin'dificultad.

Se coloca luego entre dos chapas asi preparadas
el conjunto para esiratificar, que comprende el énima y,
eventualmente, une hoja -6- (figura 6) de papel decorativo
¥ una hoja -5~ del papel llamado "equilibrante'; estas
hojas de pépel pueden o no estar previamente impregnadas
de resina de urea o de melamina.

Se efectua luego la introduccidn del conjunto

en la prensa, directamente a la temperatura de 150 C. Se
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SOme%e este conjunto a una presion gue se fija entre

30 y 80 kg/cm®, segin la densidad del producto que se
quiere obtener y ello durante los 10 minutos necesarios
para la polimerizacién. Transcurrido este’ tiempo, se re-
tira el conjunto de la prensa, a la temperatura de 150 C,
sin que se advierta el menor defecto de sqperficie: el
panel obtenido se separa (figures é 0 7) sn ninguna,d{fi-
culted de las chapas de base y de superficie, gque salen
absolutamente virgenes y listas para un nuevo ciclo de ope-
raciones,

El procedimiento conforme a este invento ase-
gure pues una ganancis de tiempo enorme (10 minutos'en 1ﬁ~
gar de 45 por ciclo de prensado), a causa de que los pa-
neles pueden sacarse de la prensa a la temperatura de 150 C.
Esto permite una cadencia de produccidn cuatro veces mayor
y presenta ftambién otra ventaja: la economia que se reali-
za, rcespecto al dlspositivo para el enfriemiento de la pren-
sg, respecto al consumo de agua empleada parae el enfria-
miento y respecto a las calorias que se necemitaban para
volver a subir la temperatura después del enfriamiento,
con vistas a une nueva operacion. .

Otra economia importante se realiza por el he-
cho de gue no hay necesidad de utilizar papel déoorativo
¥ que, cvando se le utiliza, basta una sola hoja por cara,
al contrario de lo que ocurria hasta ahora, y estas hojas
‘no requieren ser impregnadas previamente con resina de urea

0 de melamina, pues le fluidez de la resina de melamina de

la mezcla fijada a las chapas se mantiene suficiente para
impregnar los papeles por efecto del calor y de la presidn

en el curso del prensado. Esto es importanie porque wn ape-
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El procedimicnto sgin este invento permite ob-
tener, pues, una baja sensible en el.preoio de fabrica-
cién de los paneles. '

A continuacién ve oxpone cicrto nimero de ojcme
plos de paneles obtenidos, segﬁn la composicidn de le mez-
cla utilizada para la preparacion de las chapas de base
y de superficie, segin el empleo o no de papel decorativo
y de papel "equilibrante" y segin el estado de superficie
de las chapas utilizadas, haciéh&ose constar bien clara-
mente que esta serie de ejemplos no fienen ningin carécter

limitativo.

BEJELPLO T

La mezcle éolocada sobre las chapas de base
y de superficie +tiene la composicidn siguientes:
Resina de melamina eh polvo "285 R o 297",
de 1a S0Ciét8 Prochol ceeecesecsscaosee 70 3 80 %
Polvo de moldeo "Ervamine CN", translicido,

de la S0ciété Plastugil seeeeeesessones 30 a 20 %

El conjunto que se ha de estratificar consta so-
lamente de un anime de fibras vegetales aglomeradas; las
chapas de base y de superficie utilizadas son lisas.

| Se obtiene asi un revestimiento transparente,
que deja ver el aspecto de la superficie del anima, lo
que resulta particularmente inberesante y este anima es
un aglomerado de escobajo de uva, que ofrece un aspecto

particularmente estético.
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EJEHPLO 2

La composicidn de la mezcla es como sigue:
Resina de melamina en polvo "285 R o 297",
de la S0ciété Prochalisscscescsssssons 40 a 60 %
Polvo de moldeo "Ervemine serie "B" o
"Uralite serie B" (harina de madera
opaca) en colores QAVETE0S e avennannans 60 a 40 %
e obtiene un revestimiento opaco coloreado, sin
papel decorativo; segin que se witilicen chapas lisas o no
lisas, se obiiene un panel liso o que presenta efeclos de
superficie.
EJEKHPLO 3

Ta composicidn de la mezela es la siguiente:

Resina de melamina en polvo "285 R o

2T 4t ettt aeeeter terraaraanns 30 2 40 %

Polvo de moldeo "Ervamine §N", translicido. 15 a 25 %

Polvo de bronce..o........:............. 55 a 35 %
o bien ;

Resina de melaminsén polvo Y285 R o 297m, 35 a 40 %

Polvo de moldeo "Ervamine série B o

"Uralite serie B (Varios colores) «.e.. 50 a 55 %

POLVO e DrONCEeecessssososssonserasnons 10a5%

Se obtiene asl un revestimiento opaco metalizae-

do, sin papel de superficie; también puede obfenerse un
revestimiento liso, o bien un revestimiento que pfesénﬁe
efectos de superficie, segin que se utilicen chepes lisas
0 no lisas.

EJENPLO 4

Ia mezcle tiene la composicion siguiente:
Resina de melamina en polvo "285 R

S KRR R 70 a 80 %
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Polvo de moldeo "Ervamine CH",
F72NS10CIAO sesrerararcasarracnaans 30 a-20 %.
El conjunto para estratificar consta del anima de
una hojaﬁdlpapel decorativo sobre una de las caras y de una
ho je del-papel llamedo "equilibrante" sobre la otra cara.
Ambas hojas se hen inpregnado previamente con resina de ures
o de melamina en solucidn acuosa 50/50 ¥ secado conveniente.
hente.
Se obtiene un revesiimiento opaco/oon pepel decordivo.
EJBEHPLO 5 ' '

Ia mezele tiene la misma composicidn que en el
Bjemplo 4,.pero logs papeles decorativo y equilibrante no
estan impregnados previamente; en este caso es necesario
que seén porosos, para que pueda realizarée la soldadura
entre las capas gelificadas y el anima; para ello hay que
utilizar papeles no encolados.

Se obtienen agi revestimientos semejantes a los
que se han obtenido en el Zjemplo 4.

Es sumamente facil recconocer un revestimiento
obtenido por el procedimiento segin ¢ste invenco con sdlo
utilizar los procedimiento clasicos de ectudio al micros-
copie de la superficie del panel.

Les fibras celuldsicas que componen la base de
los revestimientos clasicos tienen uns longitud de 2 a 4 mm.
aproximadamente, mientras que las Tibras gue componen el
revestimiento sezin el invenio tienen una longitud de 0,5
mm. aproximadamente.

Los procedimientos de verificacidn utilizables
pueden, ser, por ejemplo, los siguientes:

Se ataca el revestimiento con écido clorhidrico
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al 30% durante unos 30 minutos, y luego se le lava con

o
agua y se le pone en contacto con uvna solucion acuosa de
fucsine, la cual se seca al cabo de algunos minutos; se
observa entonces con el microscopio (250 aumentos) y se
puede medir a 1/100 de mm. la longitud de las fibras su-
perficieles;

Se ataca el revestimiento con una solucidn de

" nitrato de plata al 5% ¥y, observando con el microscopio

(250 aumentod es posible también medir la longitud de las
Fibras superficlales;

Se emeca el revestimiento con agua oxigenada de
20 volimenes y, observando en el microscopio con iugz po-
larizada, es posible medir, como antes, la léngitud de las
fibras superficiales.

Como es 1légico, el inventdhs se limita en abso-
Tuto a las modalidades de vealizacién que se han descrito
v representado, las cuales se han elegido Unicamente a ti-
tulo de ejemplos. En particular, el procedimiento de reves~
timiento segin este invento puede éplicarse iguelmente al
revestimiento de chapas de éluminio cuya superficie se haya
oxidado previamente por el paso por un bafio écido o alcali-
not esta capa de 0xido asegura el mantenimiento del reves-
timiento sobre la chapa de aluminio.

Bste procedimiento de revestimiento podris even-
tualmente aplicarse también a paneles ya favricados, pero
con une disminucidn del espesor del panel del orden de 10

8 15 % aproximadamente.
D
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Se reivindica como objeto de lo presente paten~
te de invencidn:

1. Perfeccionamientos en Lo fabricacidn de pane-
les compuestos, caracterizados por 4 hecho de colocar el
dnima del panel.bajo prensa con una chapa a lo menos, cuya
care interne en contacto con dicha anime csté recubierta
de une mezela de melamingbn polvo y una carge, coloreada o
no coloreada, a base de fibras de alfa-celulosa o de hari-
na de madera de 0,3 a 0,5 nn. aproximadanente de longitud,
insoluble en las soluclones acuosas.

2. Perfeccionamientos en la fabgioacién de pane-
leséompuestos, segin la reivindicgcién 1, caracterizado en
que la mezcla que se coloca sobbe la chapa, o las chapas,
he sido gelificada previamente.

3. Perfeccionamientos en la fabricacion de pane-
les compuestos, segun la reivindicacidn 1, caracterizados
en qée la puesta en la prensa y al retirada de la prensa
se efectilan a la misma temperatura, que es de 150 C apro-
ximadamente.

4, Perfeccionamientos en la fabricacion de pane-
les compucstos, segin la reivindicacidn 1, caracterizados
en que se parte de un anime de fibras vogetales aglomeradas.

5. Perfeccionamientos en la Cfebricacidn de pane-
leé compuestos, segin la reivindicacion 1, caracterizados
en gue ge parte de un‘estratifioado formado por un anima
de fibras vegetaies aglomeradas, por uns hoja de papel
decorativo y por une hoja de papel equilibrante.

6. Perfoccionemientos en la febricacidn de pancles
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compuestos, segun la reivindicacion 1, caracterizados en

que se parte de un énime constituida por une chapa de alu-
ninio oxideda en la superficie.

%. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pane—
lee compuestos, segun unas de las reivindiceciones 1 ¥ 2
caracterizados en gue la mezela gelificads que se coloca
sobre las chapas es una mezela transparente.

8. Perfeccionamientos en la fabricacion de pamne-
les compuestos, segin una de las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizados en que la mezcla gelificada que se coloca
sobre- las chapas es opaca.

9. FPerfeccionamientos en la fabricacidn de pane-
les compuesﬁbs, segin wna de las reivindicaciones 1 ¥ 2,
caracterizados en que la mezele en cuestion incluye un pol-
vo metalico. _
; 10. Perfeccionamientos en la fabricacién de pane-
les compuestos, segin wme de las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizados en que la chapa, o las chapas, son lisas.

1l. Perfecciconamientos en la fabricacion de pane-
les compuestos, segin une de las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizados en que la chapa, o las chapas, son de acero
degbastado. |

12. Perfeccionamientos en-la Fabricacidn de pane-

les compuestos, segin la reivindicacion 1, caracterizados

por ¢l hecho de operar de menera que el panel queda consti-
tu{do Doy un énima y a Lo menos un revestimiento de su~
perficie constituldo por particules de alfa~celulosa o de
harina de madera de 0,3 a 0,5 mm aproximadamente de long-
gitud, envueltas en una substancis polimerizada conetitulda

por resine de urea o de melamina.



De

10.

15,

20.

25.

30.

- 15 -

13. Perfeccionamientos en la fabricacion de pane-
}es compuestos, segin la reivindicacidn 12, caracterizados
por el hecho de que el &nima estd heche de fibras o parti-
culas vegetales aglomeradas y est'a revestida por ambas caras

14. Perfeccionemientos en la fabricacidn de pane-
les compuestos, segin la reivindicacidon 12, caracterizados
por el hecho de que el anima es metélica y estd revestida
Do una de las caras o POr ambas.

15. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pane-
les compuestos, segun la reivindicacién 12, caracterizados
vor el hecho de que el revestimiento, o cada revestimiento,
es ‘transparente.

16. Perfeccionamientos en la fabricacion de pane~
les compuesfos, segin la reivindicacion 12, caracterizados
poxr el hecho de que el revestimiento, o cada revestimiento,
©S 0paco.

1%. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pane-
les compuestos, segin la reivindicacidn 12, caracterizados
por el hecho de que el revestimiento, o cada revestimiento,
incluye un polvo mqtélico.

18.v?erfeccionamientos en la fabricacidn de pane-
les compuestos, segin la reivindicacion 12, caracterizados
por el hecho dé que el revestimiento, o cada revgstimiento,
es liso. o

'19. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pane-
les compuestos, segin la reivindicacion 12, caracterizados
por el hecho de que el revestimiento, o cada revestimiento,
presenta efectos de superficile.

20. Perfeccionamientos en la fapricacion de pane-

les compuestos.
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 Modo ello seghn queda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de diez y
seis hojas foliadas escritas a maquina por une sola cara.

Barcelona, 27 de mayo de 1966,

SOCIETE DES PANNEAUX
TANDATS "SQPALANDY,
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