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Ia invencién se reficre a wn material de recubrie
miente, particularmente un material de recubrimiento utili-
gable como chapa de materia pldstics y a un procedimiento

Es conocldo el procedimiento de utilismar para el
recubrimiento de placas de madera contrachapesda, tableros
da virutas ¢ planchas de otrog materiales wnas chapas plés-
ticas %tefiidas o impresas, que proporcicnan a la place termi
nada un ofecto decorativo y le proporcionan también una so-
iidez sdicional. Ias chapas plisticas pueden e¢star provie-
tas de wna impregnacidn que imparte a las niamas unas carsg

s también comocido el procodimiento de formar
chapas pldsticas a base de varias capas de papel. I la fae
tricacién de una chapa de esta clase pueden impregnarsse dos
1lmnadas bandas de substancis de acporte con un lfguido di-
ferente, sscarse y prensarse entre of para formar una banda.
loa materiales fabricados de esta manera presentan unas ca~

racterfeticas do superficle particularmento buenad, =« = = =

Con el fin de asegurar unas busnas caracterfsti-
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cap de uso 46 las chapas pldeticas, 1o impregnacidn debe
predeterminaroe y realizarse de una manera miy culdadosa.
Segdn la clase de material de la placa portadora a recubrir
y del adhewive a emplear graduadoc en relacién con el misumo,
o8 Qepanble tencr wna impregnacidén adecusdamente sdaptada
del material de recubrimientio, w ww w « w w w o =« w =« -

Con ¢} fin de conseguir on las chapas pldsticas
unas caracterfsticas técnicas espeoiales de adherencia, hay
que proceder no obstante frecuentemente al raspado de su lg

Goinfcrior.-~*~¢~—-~~-~—--~-~~w*~-

Tos fahricantos de muebles, que son los yrincips-
los consumidores de material de recubrimiento, oxigen ade=
wde on uns misma decoracién un eapssor diferente dsl male-
riasl de recubriniento. Asf, por ejemplo, pueden utilizarse
on 1os tabloros de virutas pulidos para superficies grandes
de mueblos, unos mabterinles de recubrimiento mda delgados,
mientras que en casbio se tienen que utilisar unos materic-
les do recubriniento mis gruesoe pava los bordes bastos de
los tablerce do virutas. 3in embarge, la decoracidn de la
superficie y del bordo tienen que ser igualed. Eptas difo~-
rentes exigencias en cuasnto a la rosigtencla y al cspesor
de un material do recubrimiento que presenta la mimma deco-
racidn tienen como consscuencin que el fabyricante de mate-
rial de rocubrimiento tieno que fabricar varios 6spesores
de material. Ia fabricacidn de un material de recubrimien-
to, generalmente realivads en continuo, tisne qua interrusm~
pirse y reajustarse. Hay que graduar cada ves las mdsquinas
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¥ ¢l procedimiento desde una banda de material deYlgada a
una banda de material grusss y viceverasa. Adeuds, se incre-
menta ol almacenaje, ya que con la misma decoracidn hay que
almacenar por 1o mence dos espesores de papole = = « = = =

A pesar de que las caracter{stices de adhersncia
indicadas mis arriba de los materiales de recubrimiento y
pus diferentes caracterfstices de resistencia como tiras pg
rs lag puperficies o para los bordes, no parecen tener nala
en comdn, la presente invencién sefiala no obstante una noly
cién que permite satiefacer ambas exigencias de una manera
sorprendentemente sencilla. Se propone segin ls invencién
formar un material de recubrimientc de la clase mencionada
gl principio mediante una plurglided de bandas porogsas de
material unidas entro sf, proferentemente de¢ papel, do las
cusles por lo menos wns ha sido sometida a una impregnacidn
por lo mencs parcial antes de su waldn sin sscado intermee
dio con las otras bandas, y de las cuales la banda superior
ha sido impresa o tefiida en su superficie a una o a varias
tintas. El materigl do recudrimiento comprends por lo temto
una banda superior completamente impresa o teilida con 1las
caracterfoticas do superficie deseadan y por lo mencs otra
banda de soporte cuyo espesor decide en primera lfnea la rg
pistencia y ol gromor del materigl de recubrimiento terming
do. la banda superior también puade' ostar gofrada. Sogin si
ge fabrican tiras para suparficies o para bordes, se une la
miomg bands de decoracidn a wna tirs de sovporte mfs o memes
gruesa. la impregnacién de las bandas pugde adapierse muy
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exactamente & las comdiciones dessadas. Asf, por ojemple,
todao las bendas pueden eatar impregnadas por el procedi-
miento de reculrimiento en todos sus lados que deban ser
unidos eatre sf. Bl lodo inferior de la banda de soporte se
mentiene entonces substancialmente libre de le impregnacién
¥ producs una superficie con une buena wnida oon la placa
de soporte. ™ otros casos, en los que 9¢ desea una improge-
nacidn del lado inferior 4e la bdanda de soporie, la banda
de soporte molamente pusde impregarse dende el lado infow-
rior. Ee posible, ademds, impregnar una u otra banda o tam~
bién todas 1las bandas por loa dos lados por el procedimiens '
to de inmersién. In este procedimiento, de por sf conocido,
se imparte a la banda afectada por la iepregnacidn una oae
racterfstica determinaia. Debido a quo sclaments después de
la impregnacién se termina de fabricar ol material de recu-
brimiento de varias capas, puedo conseguirse una variedad
may amplis para 1a obtencidn de detorminadas caracterfeti-
cas del material de recubrimlento, « = =~ v «w o w = w = -

Es posible wir la banda de soporte o las bandas
de moporte con la banda de decorascidn despuds de la impreg-
nacién para formsr wn paterial de recubrimiento terminadoe,
Pueden elegirse para eate fin unos medios de impregascidn
que presentan caracteristicas adherentes, de manera que las
bandas pueden unirse fijamente entre of mediante secado.
Preferentenente, sin embargo, se utilisard wn edhesivo para
1a unidn de las bdandas. Por lo meucs una do las baundes &
wnir pusde estar recublerta con dicho adhenivo. Ia cantidad
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Ge aplicacidén del adhesivo se domifica medimnte una rasque-
a3, preferentenmente mediante una.. rasqueta de yrodilloa, HMew
diente la utilizacilén del adhasivo seo consizue una wmidn

particularmente fuerte ontre las bandas. Adeuds, el adhenie
vo puede contribuir de manera parecids al impregffite a me=
Jorar determinadas caracterfsticas del material de recubri=

mien‘bo. WU NS G D U S AP UR WD W YR WD G U AR WD ES TN W A W W S N W

El procedimiento, particularmente para la fabrieg
cidn en ocontinuo del material de recubrimiento se lleva a
cabo en uma ulterior configuracidn de la invencidn porque
yor 1o menos wa de las bandas porosas do material desting-
das a sor unidas entre sl para constitulr el material de re
cubrimiento, es sometida primerc a una impregnacidén por lo
manos parcial, y a centinuacién de la impregnacidn, prefoe
roentenento medimnte la utiligacidn de un adhesivo, es unida
¥ secada con la otra ¢ las otras bandas de material, Bstas
ge impregnan en las carag por las.que las bandao e aaben'
unir ecntre sf, Asimiomo wma do las bandas ge impregna en
uns o0 en las dos caras. Puede utiligarse un impregnante que
tenge caracterfsticas adhosivas, asf como un adhesive que
tonga caracterfaticas impregnantes. B alguncs cagos so
usan 86lo do0s bandas de material para formar el material de
recubriniento. las bandes pueden imprognarse cade una de
ellas por separado, AL aplicar impregnantes diferentes so-
bre las bandas eg necesario un procedimiento de esta clase.
Sin embargo, también es posible imprognar lae bandas conjun
tamente en un bafio de impregnncidn cuande las miemas deben
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someterss o la accifn de un mismo inpregnante, = = = « = =

#1 procedimiento preforente preve que las bandas
de material se junten de modo sobrspueato y oe lumpregnen a
cmtinuacidne. A continuncidn de la impregnacidn, las bandes
vielvon a separarse para la compensacidn de la dilatacidn y
por lo menos una de ellas os recublerta en su lado interior
con un adhesivo. A continuacidn las bandags vuelven a wmirse

entresiysoaom,-uu--»-.-.--..-..........-..

Yo favorable que las bandss de material lmpregna-~ -
das y recublertas con un adhesive s¢ junten con un dngulo
superior a los 209, preferentemente doniro de un margen an-
milar comprendido entre los 45¢ y los 902, Ias bandas se op
cusntrsn entonces do monera 1lisa en contacto antre sfy = -

Una impyegnacidn y/o aplicacién wniforme del adhg
givo se congigue madiante wna dosificucifn sdecuadas = - =

El gsecado de las bandas de material juntadas se
efectia dontro de wun secader por suspensiin. Se consigus w
efecto particularmente buenc ol en sl secador por suspenr
aidn las bandas de material a mecar se someten desde abajo
y dende arriba a la corriento del aire de 80cAd0. = = = = =

Por regla general no es necesaria la ap_licaci.dn
de ellindros copecizles de prasidn antes del secado. ©n coe-
808 espaciales, sin embargo, las bandas de matorial pusden
prensarse anbes del secalo medimate un par de cilindros,



preferentemente un cilindro de acere y un cilindro de caue

cho.o-ua-unnnwsnnwu---‘-mu-aunuu

En los planos se ha representado esquemdticamente
wa matericl ds recubrimiento y varios procedimientos para ' .
2 1a fabricacidn Aol mismo, Tos planos muesiran) « = = o = =

Ta Pig. 1 wa matorial de recubrimiento en seccidn
mm,n--nnnwaan-n-----uuu—-m

la Fige 2 un ejemplo de procedimiento para la faw
bricacidn en continuo del matorial de recubrimicntc, = = =

10, Ia Pig. 3 otro ejemplo de procedimiento para la
fabricacidn del material dg YocUbrimionto., = = = = = = = «

El material 1 de recubrimiento segin la Pig. 1
comprende wna banda superior 2 de decoracidn impresa y pro-
vieta de wm gofrsde, de pepel, y una banda inferior 3 de sg

15 porte de un papel mds gruese., Is seccidn transverssl ss ha
reprecentado fusrtemente ampliada. Ia banda de soporte estd
provista en unc d¢ sus lados desde su lado interior 8 pare
cislmente otm wms impregnacidn 4. 1a banda 2 de decoraciln
no 1leva una improgpacidn soparada y tiene en su superficie

20, 5 wnos shondamientoa 6 que producen wn gofrade. Se produce
wma reducida impregnacidn 9 de 1la banda 2 de decoracidn en
#u lado interior 7 cuando se juntan las dos bandas 2 y 3 Qe
material antes del Becado. Esto rosulta veforzado en el
gjemplo mostrado debido a la utilizacidn de un adhesivo 11



Se

10‘ P

20

25.

con ceracteristices impregnantes, ILa impregaacién ha sido
graduada de tal manera que llega Ynicamente hasta las if~
noas de trazos de 1a banda 2 de decoracién y de la danda 3
de soporte. Ia superficie 5 de la banda 2 do decoracidn y
la superficie inferior 10 do la bands 3 de soporie se en-
cuentran sin impregnacidn y poseen por lo tanto buenas co~
racteristicas para un lacado posterior de la superficie 5 y
para el procedimiento de reoubrimiento qua sigue & continug
cifn cuando se aplica el materigl de recubrimiento sobre
planchag de madera o placas de otre maberials = = = = o =«

M el procedimiento mostrade en la Fig. 2, las
dos dendas 12 y 13 de material pueden impregnarse por gepa=
radoc y woa de las bandas puede recubrirse con un athesivo.
1a banda 12 de decoracidn es extrafdam del rollo 14 de mato-
rial y alimentada a un dispopitivo 15 de impregnacidn. Des-
pués d¢ la impregnacidn, 1a banda 12 es conducida de monera
1ibre para la compensacidn de la dilatacién y llevoda luego
al dispositivo 16 para 1la aplicacién del adhesivo. Del mio-
mo modo puede procederse con la banda 13 de soporte. Sin em
bargo, on eate ejomplo de procedimiento no se ha provisto
ol digpositive para la eplicacidn del sihesive a sata Wltiw
me, La bands 12 de soporte es extrafda del rollo 17 de malg
rigl y conducida a través de wa dispositivo 18 de impregna~
cién, Fntre ol dimponitivo 18 de impregnacidn y el redillo
19 de desviacién la banda 13 es conducida de mmeis libre a
108 fines de la compensaciln de la dilatscidn. Segln ol &)
digpositivo 15, 18 de impregnacidn y/o el dispositive 1€ pg
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ra la aplieacidn del adhogivo eatdn previstos de impreaane
te ¢ de adhesivo, se efectia la impregnacidn de wna o de la
otra banda 12, 13 y/o oe efectda la corvespondiente aplica=
cién de adhesivo. Por lo demds pueden utilizarse diversos

procedinientos de aplicacidn para el impregpante ¢ el alhe=
8ivo gogi 1ad necesldndof. « = = = m o w - - - - oo - --

Despuéa de haber efsctuado la impregsnacién desesads
¥ de haber a@plicado el adhesivo, las bandas 12, 13 Z¢ jun~
tan en el yodillo 19 de denviacién y panatrap en ol secador
20 por suspensién. Dentro del secador 20 por suspensién,
lag bandas juntadas mon mometidas dcede abajo y desde arrie
ba o w moplado de aire de secade y mantenidas unidas entre
ef, El material de recubrimiento sscado os arrollado'en el

Mmllo 21 demterigle » v v v e mam v s w o e n -

In la Flg. 3 se ha mostrado otro procedimiento pa
ra la fabricacidn del material de recubrimiento. In eate
procedimiento, las bandas 22 y 23 de material se impregnan
conjuntaménte varias veces, se aplica a contimumeidn wn ade
hesivo a la banda superior 22 y luego se junten las doc ban
dag 22, 23 y 56 gecan Iad RiONAS, = « = @ w @ = = w ™ = - -

be los rolles 24 y 25 de papel se oxtrasn las ban
das 22 y 23 de papel. La banda superior 22 ¢s una banda de
dacoracién con wa dscoracidn impresa sobre la niamz. Ia
banda 23 de¢ goporte ¢e de wn papel fuerte, pero relativamen
te barato. las dom bandas son alimentadas de manora sobre-
puesta por encima del rodillo 26 de desviacidn al rodillo
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. 27 o impregnadas en el dispositivo 28 de impregnacién me-

dimmte el procedimiento de inmersién. A continuacidn vuel-
van 2 Sgpararse las bandas 22, 23 para la compemaacidn de
12 dilatacifn. les bsndas 22 y 23 separadas son conducidas
por sncima de los rodilles 29 y 30, efectusndome on el rodli
1lo 30 nusvamente wnz wnifn de las bandas, Tas bandas juntg
dae se llevan a continuacién a la segunda impregnacidn en
el dispositivo 31 de impregnacifn, se desvian conjuntamenie
por sncima de los cilindros 32 y 33, ¥ se dosificen después -
de la impregnacién mediente el cilindrc cxprimidor 34, ha=
ciendo pasar las bandas 22, 23 enire loa cilindros 32 y 34.
A continuacidn se vuelven a sSeparar las baudas 22, 23 y 1a
banda 22 de decoracifn se recubrs en su lado interior en el
dispositivo 35 de aplicacién de adhesive mediante wn adhesi
vo. la dosificacién del alhesivo es determinada medianie
una rasgueta 36. A continuacién de ello, las dos bandas 22,
23 e juntan en el rodillo 37, se secan en el secador 38
por suspensidn y se arrollan en el cilindro 39, o = = = = =

Mediante el nuevo procedimiento ea posible unir
bandas de superficie iguales con diferentes bandas de sopop
te, siendo pozible impariir a las bandas de waterial duran=
te 1la fabricacién del compuesto unas caracterfaticas espe-
ciales medimnte impregnacién y, en gu caso, mediante la
gplicacién de adhesivos. Con una misma calidad de la super-
ficie, ol material de recubrimiwto puede utilimfae OO0
material para superficies o como paterial para bordes segin
ai ge we la banda de decoracién con una banda de scporte
nds delgada o mds gruesa. Ia calidad y la decoracida de la



guperficis conbinua siendo siempre ls micma, Do que se modi
fica e8 ¢l espesor y con ello la resistencia del material.
Simultinsamento es posible influir en case necesario scbre
1g banda de decorsceifn y la banda de soporte en cuanto a

Se las cargcieristicgs de lans misuns mediante diversas maneras
de impregnacidn, Asf, por ejumplo, puede prepararss de mang
ra Sptima 1a banda de decoracidn para wn lacado posterior y
1a banda de soporte para la aplicacidn del material de rech

brimiento sobre tablerns da virutuf, w o = = « w w = w = «

10, Come medios de impregnacidn se utilizen preferen~
temento resinas ds melamina, resinas dricas y resines acri-
licas. las resinas termoendurecibles ae condensan en el prg
ceac do cecado, el cual se efectds por regla general 3 tem=

_ peraturas comprendidas entre los 100 y lom 1602 y se pueden

154 conaeguir carscterfsticas de resistencia fptimns del mate-
rial de recubrimientc terminado. Sin embdargo, los efectos
de la impregnacidén no sclamente dependen de la temperatura
de secaldo, sino resulia tembién determinada por la concen=
tracidn de la sulucién de resina y por la cantided do 1o sg

20, lucién de resina absorbidas poy ¢l papel., Cuando se utilizan
reoings de melaminga, las bandus de soporie se izpregnon con
wie solucidn de preferentemente el 505 de wna resina do me=
lamina. Lo aplicacién de la resina puede detersinarse median
te la velocidad con la cue las bandas atraviesan el balio de

25 inmeraién, o sea mediante el tiempo de inmersién del papel
an la cubeta de impregnacidn y por la rendija enfre los cim
lindroa dosificadores. la aplicacidén de la recina results
determinada principalmente por la capacidad de absorcifn del
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papel virgen y por la concentraciln de la moluciln de resi~
ng. Cuanto mayor es la capacidad de absorcidn, tanic més
grandes son 1az cantidades de resina abucrbida, = = = - =

Ejemplot

I papel de decoracidn impresc con un peso de superficie de
60 3/::12 pe utiliza como lado superior y debe unirse con una
banda de soporte de papel compensador de 120 g/:na. Ias dos
bandas se impregman conjuntamente por el procedimiento de
inmersifn. Como baflc de impregnacién @e emplea una solucidn
de urea y resina acrflicn en la proporcidn de 111 en wia
concentracién del 507 en agua, siendo los doa tipom compati
bles entre sf. las dos bendas se recubren con un 35% aproxi
mademente de regina serilica. Después de la impregnacién se
aplican 100 g hdmodos/ma de adhesivo de resina acrflica con
relleno gobre una de lns bandas, Como material de rellenc
puede utilisarse creta. A continuacién se juntan las dos
bapdas y Se secan en uu secador por suspensiln a temperatu-
ras orecientes desde 1002 hasta 160%C. El material de recu-
btrimiento terminado s eldstico, resismtente a la devlaming-
oldn y tiene un buen poder adherente en su lado inforior.
Puede utilizarse para recubrir superficies de muebles. El
mismo pavel de decoracidn se ume del mismo modo com un pa-
pel de compensacién de 180 g/m2 y 8o corta para que pucda
gervir para tiras para 108 bordes. Aparte de las caracteris
ticas arriba indicadas del material de superficie, las ti-
ras para log bordes tienen una resistencia mds elevada con
1g misma decoracidn y pueden utilizarse para recubrir bordes
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Habiendo descrito convenientemente ejemplos de reg
lizacién de la invencién, debe hacerse constar que los mis-
mos tienen cardcter ilustrativo y no limitativo y que se. po-
drdn introducir cuantas variantes de detalle la experiencia
¥ la prictica puedan acongejar, en cuanto a dimensiones, ni-
mero de piezas, materiales empleados en la construccién de
las mismas, y demis circunstancias accesorias, siempre que
con ello no se desviritde la esencialidad de la presente in-

vencidn, que es la que sSe resume y concreta en la siguiente,

N _ 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: = = =

REIVINDICACIONES

1e= Procedimiento de fabricacién de wn material de
recubrimiento, particularmente material de recubrimiento uti
lizable como chapa plédstica, del tipo de los que estén forma
dos por wna pluralidad de bandas porosas, preferentemente de
papel, caracterizado porque por lo menos una de las bandas
porosas de material destinadas a ser umidas entre sf para
constituir el material de recubrimiento, es sometida primero
a una impregnacién por lo menos parcial y a continuacién de

la impregnacién, preferentemente mediante la utilizacién de
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wn adhesivo, es wnida y secada con la otra o las otras ban-

" das de material, estando la superficie destinada a quedar 1i

bre de la banda superior, impresa o tefiida a uma o varias

tintag, === == == == === = === e mm— -

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque las bandas de material se impregnan en las

caras por las que las bandas se deben wmir entre sf, - - - -

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
terizado porque una de las bandas se impregna en una 0 en

l1ags 08 caraB. = = = = = = S

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
terizado porque el impregnante utilizado en el mismo tiene

caracterfaticas adhesivaS. = = = = = = = = = = = = = = = = =

5, Procedimiento segtn la reivindicacidn 1, carac
terizado porque el adhesivo utilizado en el mismo tiene ca-

racteristicas impregnentes, = = = = = = = = - - = - -

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
terizado porque se usan sélo dos bandas de material para for

mar el material de recubrimiento, = = = = = = = = = = = = ~

7.- Procedimiento segiin la reivindicacién 1, carag

terizado porque las bandas se impregnan individualnente. — -

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac

terizado porque las bandas se impregnan conjuntamente. - - —
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9.~ Procedimiento segin la reivindiecacién 8, carac
terizado porque las bandas de maberial se juntan de modo so-
brepuesto y se impregnan a continuacién, porque luego vuelven
a separarse las bandas para la compensacién de la dilatacidén .
y se recubre por 1o menos una de las bandas en éﬁ‘iééo irite-
rior con wn adhesivo y porque a continuacién se secan las

bandas wnidas entre 8f, = « = = = = = = = = - - e - - -

10.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 9, carag
terizado porque las bandas de material impregnadas y recu~
biertas con wn adhesivo se juntan con un dngulo superior a
los 202, preferentemente dentro de un margen angular entre

los 452 y 10s 902, = = m = o = = = = - - - - - -——-—— - -

11.~ Procedimiento segfin una de las reivindicacio=-
nes 1 a 10, caracterizado porque la impregnacién y/o la apli

cacién del adhesivo estdn dosificadas. = = = = « w = = = = =

12.~ Procedimiento segfn una de las reivindicacio~
nes 1 a 11, caracterizado porque las bandas de material jun-

tadas se secan en el secador por suspensiffl, = = = = = = - =«

13.= Procedimiento seg@in la reivindicacién 12, ca=
racterizado porque en el secador por suspensifn las bandas
de material unidas para secar se someten desde abajo y desde

arriba a la corriente de aire de secadl,. = = = = = = = = = =

14.- Procedimiento segiin wma de las reivindicacio-

nes 1 a 13, caracterizado porque las bandas de material se
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comprimen sntes del secado mediante un par de cilindros, pre

ferentemente wn cilindro de acero y un cilindro de caucho. =

15.= "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL
DERECUBRIMMTO".---- -------- - e wm Ee W em em e em

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de diecisiete hojas, foliadas ¥y
mecanografiadas por una sola de sus caras, Y de wnaz ldmina

de dibujos que la ilustra.

MADRID, 9 OCT, 1974
P.A. M. CURELL SUNOL

/\L\,AMJL:/L)
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