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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención se refiera a va material de re cubri­
miento t particularmente un material de recubrimiento utili— 
cable como chapa de materia plástica y a un procedimiento 

5* para su fabricación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Es conocido el procedimiento de utilizar para el 
recubrimiento de placas de madera contrachapeada, tableros 
de virutas o planchas de otros materiales unas chapas plás­
ticas teñidas o impresas, que proporcionan a la placa termi 

10. nada un efecto decorativo y le proporcionan también una so­
lidez adicional. Las chapas plásticas pueden estar provis­
tas de una impregnación que imparte a las mismas unas carao 
teristioas especiales. - -- -- -- -- -- -- -- -- -

Es también conocido el procedimiento de formar 
15. chapas plásticas a base de varias capas de papel. En la fa­

bricación de una chapa de esta clase pueden impregnarse dos 
llamadas bandas de substancia de soporte can un líquido di­
ferente, secarse y prensarse Mitre sí para formar una banda. 
Loa materiales fabricados de esta manera presentan unas ca­

go. racterísticas do superficie particularmente buenas. - - - -

Con el fin de asegurar unas buenas caraoterísti-



cas da uso de las chapas plásticas# la impregnación debe 
predeterminarse y realizarse de una sanara nmy cuidadosa. 
Segán la clase de material de la placa portadora a recubrir 
y del adhesivo a emplear graduado en relación con el mismo# 
es deseable tener una impregnación adecuadamente adaptada 
del material de recubrimiento. - - ------ - - —  -

Con el fin de conseguir en las chapas plásticas 
características tócnicas especíalos de adherencia# hay 

que proceder no obstante frecuentemente al raspado de su lg¡ 
do inferior. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Los fabricantes de muebles, que son les principa­
les consumidores de material de recubrimiento, exigen ade­
más en "na misma decoración un espesor diferente del mate­
rial de recubrimiento. Así# por ejemplo, pueden utilizarse 
en los tableros de virutas pulidos para superficies grandes 
ds muebles, unos materiales de recubrimiento más delgados, 
mientras que en cambio se tienen que utilizar unos materia­
les de recubrimiento más gruesos para loo bordas bastos de 
los tableros de virutas. Sin embargo# la decoración de la 
superficie y del borde tienen que ser iguales. Estas dife­
rentes exigencias en cuanto a la resistencia y al espesor 
de un material de recubrimiento que presenta la misma deco­
ración tienen como consecuencia que el fabricante de mate­
rial de recubrimiento tiene que fabricar varios espesores 
de material. La fabricación de un material de recubrimien­
to# generalmente realizada en continuo# tiene que interrum­
pirse y reajustarse. Hay que graduar cada vez las máquinas



y el procedimiento desde una banda de material delgada a 
una banda de material gruesa y viceversa. Además, áe incre­
menta el almacenaje, ya que con la misma decoración hay que 
almacenar por lo menos dos espesores de papal. — — — — — —

A pesar de que las características de adherencia 
indicadas más arriba de loa materiales de recubrimiento y 
sus diferentes características de resistencia como tiras p& 
ra las superficies o para los bordes, no parecen tener nada 
en común, la presente invención señala no obstante una solu 
ción que permite satisfacer ambas exigencias de una manera 
sorprendentemente sencilla. Se propone según la invención 
formar un material de recubrimiento de la clase mencionada 
al principio mediante una pluralidad de bandas porosas de 
material unidas entro sí, preferentemente de papel, do las 
cuales por lo menos una ha sido sometida a una impregnación 
por lo menos parcial antes de su unión sin secado interme­
dio con las otras bandas, y de las cuales la banda superior 
ha sido impresa o teñida en su superficie a una o a varias 
tintas. El material do recubrimiento comprende por lo tanto 
imp banda superior completamente impresa o teñida con las 
características de superficie deseadas y por lo menos otra 
banda de soporte cuyo espesor decide en primera línea la re 
aistencia y el grosor del material de recubrimiento termina 
do. La banda superior tambióh puede estar gofrada* Según si 
se fabrican tiras para superficies o para bordes, se une la 
tul wm3 banda de decoración a una tira de soporte más o menos 
gruesa. La Impregnación de las bandas puede adaptarse muy



exactamente a las condiciones deseadas# Asi# por ejemplo, 
todas las bandas pueden catar inpregnadas por el procedi­
miento de recubrimiento en todos sus lados que deban ser 
unidos entre sí. El lado inferior de la banda de soporte se 
mantiene entonces substanoialmente libre de la impregnación 
y produce una superficie con una buena unión coa la placa 
de soporte. En otros casos, en los que se desea una Impreg­
nación del lado inferior de la banda de soporte, la banda 
de soporte solamente puede impregnarse desde el lado infe­
rior. Es posible, además, impregnar una u otra banda o tam­
bién todas las bandas por loa dos lados por el procedimien­
to de inmersión. En eate procedimiento, de por sí conocido, 
se isparte a la banda afectada por la imprecación una ca­
racterística determinada. Debido a que solamente después de 
la imprecación se termina de fabricar el material de recu­
brimiento de varias capas, puede conseguirse una variedad 
muy amplia para la obtención de determinadas característi­
cas del material de recubrimiento. - -- -- -- -- -- -

Es posible unir la banda de soporte o las bandas 
de soporte con la banda de decoración después de la impreg­
nación para formar un material de recubrimiento terminado. 
Pueden elegirse para este fin unos medios de impregnación 
que presentan características adbe rentes, de manera que las 
bsadaa pueden unirse fijamente entre ai mediante secado. 
Preferentemente, sin embargo, se utilizará un adhesivo para 
la unión de las bandas. Por lo menos una de las bandas a 
unir puede estar recubierta con dicho adhesivo. la cantidad



de aplicación del adhesivo se dosifica mediante una rasque­
ta, preferentemente mediante una rasqueta de rodillos# Me­
diante la utilización del adhesivo aa consigue una unión 
particularmente fuerte entre las bandas# Además, el adhesi­
vo puede contribuir de manera parecida al treguante a me­
jorar determinadas características del material de recubri­
miento#

El procedimiento, particularmente para la fabrica 
ción en continuo del material de recubrimiento se lleva a 
cabo en una ulterior configuración de la invención porque 
por lo menos una de las bandas porosas de material destina­
das a ser unidas entre sí para constituir el material de re 
cubrimiento, ea sometida primero a una impregnación por lo 
menos parcial, y a continuación de la impregnación, prefe­
rentemente mediante la utilización de un adhesivo, es unida 
y secada con la otra o las otras bandas de material. Estas 
se impregnan mi las caras por las que las bandas se deben 
unir entre si. Asimismo una de las bandas se impregna en 
una o en las dos caras# Puede utilizarse un impregnante que 
tenga características adhesivas, asi como un adhesivo que 
tenga características impregnantes. Eh algunos casos se 
usan sólo dos bandas de material para formar el material de 
recubrimiento. Las bandas pueden impregnarse cada una de 
ellas por separado, Al aplicar impregnantes diferentes so­
bre las bandas es necesario un procedimiento de esta clase# 
Sin embargo, también es posible iHpragaar las bandas conjun 
tamento en un baBo de impregnación cuando las mismas deben



someterse a la acción de un mismo impregnante. <*--*<*--

SI procedimiento preferente preve que las bandas 
de material se junten de modo sobrepuesto y se impregnen a 
continuación. A continuación de la impragxaci&a, las bandas 
vuelven a separarse para la compensación de la dilatación y 
por lo meaos una de ellas es recubierta en su lado interior 
con un adhesivo. A continuación laa bandea vuelven a unirse 
entra sí y se secan.

Es favorable quo las bandas de material impregnar- 
gas y re cubiertas con un adhesivo se junten con un ángulo 
superior a los 20*, preferentemente dentro de un margen an­
gular comprendido entre loa 43* y los 90** Las bandas se e& 
cuantran entonces de cañera lisa en contacto entre sí. - -

Una impregnación y/o aplicación uniforme del aáh& 
sivo se consigue mediante una dosificación adecuada. - - -

El sacado de las bandas de material juntadas se 
efectúa dentro de un secador por suspensión. Se consigue un 
efecto particularmente bueno si en el secador por suspen­
sión las bandas de material a secar se someten desde abajo 
y desde arriba a la corriente del aire de secado. - - - - -

Por regla general no es necesaria la aplicación 
de cilindros especiales de presión antes del secado. En ca­
sos especiales, sin embargo, las bandas de material puedan 
prensarse antes del secado mediante un par de cilindros,



preferentemente un cilindro de acero y un cilindro de can­
cho. -

En loa planos se ha representado esquemáticamente 
un material de recubrimiento y varios procedimientos para ' 
la fabricación del mismo. Los planos muestran! - - - - —

La Pig. 1 un material de recubrimiento en sección 
transversal.

La Fig. 2 un ejemplo de procedimiento para la fa­
bricación en continuo del material de recubrimiento. - - -

La Fig. 3 otro ejemplo de procedimiento para la 
fabricación del material do recubrimiento. — — — — — — — —

El material 1 de recubrimiento segdn la Fig. 1 

comprende una banda superior 2 de decoración impresa y pro­
vista de un gofrado. de papel, y una banda inferior 3 do so. 
porte de un papel m%s grueso. La sección transversal se ha 
representado fuertemente ampliada. la banda de soporte está 
provista en uno de sus lados desde su lado interior 8 par­
cialmente con una impregnación 4. La banda 2 de decoración 
no lleva una íoproigaación. separada y tiene en su superficie 
5 unos ahondamientos 6 que producen un gofrado. Se produce 

reducida impregnación 9 de la banda 2 de decoración en 
su lado interior 7 cuando se juntan las dos bandas 2 y 3 de

antes del secado. Esto resulta reforzado en el 
ejemplo mostrado debido a la utilización de un adhesivo 11



coa características impregnantes* La imprecación ha sido 
graduada de tal manera que llega únicamente hasta las lí­
neas de trazos de la banda 2 da decoración y da la banda 3 
da soporta. La superficie $ de la banda 2 da decoración y 
la superficie inferior 10 da la banda 3 de soporte se en­
cuentran sin impregnación y posean por lo tanto buenas ca­
racterísticas para un lacado posterior do la superficie 5 y 
para el procedimiento de recubrimiento que sigue a continug, 
elón cuando se aplica el material de recubrimiento sobre 
planchas de madera o placas de otro material* - - - - - - -

En el procedimiento mostrado en la Fig. 2, las 
dos bandas 12 y 13 de material pueden impregnarse por sepa­
rado y una de las bandas puede recubrirse con un adhesivo* 
La banda 12 de decoración es extraída del rollo 14 de mate­
rial y alimentada a un dispositivo 19 de impregnación. Des­
pués de la impregnación, la banda 12 es conducida de manera 
libre para la condensación de la dilatación y llevada luego 
al dispositivo 16 para la aplicación del adhesivo* Del mis­
mo modo puede procederse con la banda 13 de soporte* Sin em 
barga# en este ejemplo de procedimiento no se ha previsto 
el dispositivo para la aplicación del adhesivo a esta últi­
ma* La irW" 12 de soporte es extraída del rollo 1? de nata 
riaí y conducida a travós de un dispositivo 18 de impregna­
ción. Entre el dispositivo 18 da impregnación y el rodillo 
19 de desviación la banda 13 es conducida de manera libre a 
loa fines de la compensación de la dilatación* Según si ai 
dispositivo 19# 18 do impregnación y/o el dispositivo 16 p&



ra la aplicación del adhesivo están provistos de impregnan­
te o de adhesivo, se efectúa la impregnación de una o de la 
otra banda 12$ 13 y/o se efectúa la correspondiente aplica­
ción de adhesivo. Por lo demás pueden utilizarse diversos 
procedimientos de aplicación para el impregnante o el adhe­
sivo según las necesidades. - - - - - - - - - - - - - - - -

Después de haber efectuado la impregnación deseada 
y de haber aplicado el adhesivo, las bandas 12, 13 se jun­
tan Mi el rodillo 19 de desviación y penetran en el secador 
20 por suspensión. Dentro del secador 20 por suspensión, 
las bandas juntadas son sometidas desdé abajo y desde arri­
ba a un soplado de aire de secado y mantenidas unidas entre 
si. El material de recubrimiento secado es arrollado en el 
rollo 21 de material. - -- -- -- -- -- -- -- -- --

ai la Fig. 3 se ha mostrado otro procedimiento pa 
ra la fabricación del material de recubrimiento. En este 
procedimiento, las bandas 22 y 23 de material se lEpregnan 
conjuntamente varias veces, se aplica a continuación un ad­
hesivo a la banda superior 22 y luego se juntan las dos ban 
das 22, 23 y se secan las mismas. - - - - - - - - - - - - -

De los rollos 24 y 25 de papel se extraen las ban 
das 22 y 23 de papel, la banda superior 22 es una banda de 
decoración con una decoración impresa sobre la misma. La 
banda 23 de soporte es de un papel fuerte, pero relativamen 
te barato. Las dos bandas son alimentadas de manera sobre­
puesta por encima del rodillo 26 de desviación al rodillo



27 o Impregnadas en el dispositivo 28 de impregnación me­
diante el procedimiento do inmersión. A continuación vuel­
van a separarse las bandas 22, 23 para la compensación de 
la dilatación. Las bandas 22 y 23 separadas son conducidas 
por encima de los rodillos 29 y 30, efectuándose en el rodi 
lio 30 nuevamente una unión de las bandas. Las bandas juntg 
das se llevan a continuación a la segunda impregnación en 
el dispositivo 31 de impregnación, se desvían conjuntamente 
por iwwtnpi- de los cilindros 32 y 33) y se dosifican después 
de la impregnación mediante el cilindro exprimidor 34, ha­
ciendo pasar las bandas 22, 23 entre loa cilindros 32 y 34. 
A continuación se vuelven a separar las bandas 22, 23 y la 
banda 22 de decoración ae recubre en su lado interior en el 
dispositivo 35 de aplicación de adhesivo mediante un adheqi 
vo. La dosificación del adhesivo es determinada mediante 
unn rasqueta 36* A continuación de olio, las dos bandas 22, 
23 se juntan en el rodillo 37, se secan en el secador 38 
por suspensión y se arrollan en el cilindro 39* - - - - - -

Mediante el nuevo procedimiento es posible unir 
bandas de superficie iguales con diferentes bandas de sopog 
te, siendo posible impartir a las bandas de material duran­
te la fabricación del compuesto unas características espe­
ciales mediante icpre&meiób y, en su caso, mediante la 
aplicación de adhesivos. Con una misma calidad de la super­
ficie, el material de recubrimiento puede utilizarse como 
material para superficies o como material para bordes segdn 
si se une la banda de decoración con una banda de soporte 
más delgada o más gruesa. La calidad y la decoración de la



superficie continua siendo siempre la misma. Lo que se mod¿ 
fica es el espesor y con ello la resistencia del material. 
Simultáneamente es posible influir en caso necesario sobre 
la banda de decoración y la banda de soporte en cuanto a

\las características de las mismas mediante diversas maneras 
de impregnación. Así, por ejemplo, puede prepararse de mane 
ra óptima la banda de decoración para un lacado posterior y 
la banda de soporte para la aplicación del material de re cu 
brimiento sobre tableros de virutas.

Como medios de impregnación se utilizan preferen­
temente resinas de malamina, resinas úricas y resinas aorí- 
licas. Las resinas termoendurecibles se condensan en el pro 
ceso de secado, el cual se efectúa por regla general a tem­
peraturas comprendidas entre los 100 y loa 1603 y se pueden 
conseguir características de resistencia Óptimas del mate­
rial de recubrimiento terminado. Sin embargo, los efectos 
de la impregnación no solamente dependen de la temperatura 
de secado, sino resulta temblón determinada por la concen­
tración de la solución de resina y por la cantidad de la so 
lución de resina absorbida por el papel. Cuando se utilizan 
resinas de melamina, las bandas de soporte se impregnan con 
una solución de preferentemente el 30% de una resina do Re- 
lamina. La aplicación de la resina puedo determinarse media& 
te la velocidad con la que las bandas atraviesan el baño de 
inmersión, o sea mediante el tiempo de inmersión del papel 
en la cubeta de impregnación y por la rendija entre los ci­
lindros dosificadores. la aplicación de la resina resulta 
determinada principalmente por la capacidad de absorción del



papel virgen y por la concentración de la solución de resi­
na* Cuanto mayor es la capacidad de absorción, tanto más 
grandes son las cantidades de resina absorbidas* — - - - -

Ejemplo*

Un papel de decoración impreso con un peco do superficie de 
60 g/â  se utiliza como lado superior y debe unirse con una 
banda de soporte de papel compensador de 120 g/m̂ . Las dos 
bandas se impregnan conjuntamente por el procedimiento de 
inmersión* Como baSo de impregnación se emplea una solución 
de urea y resina acrüica en la proporción de 1*1 en una 
concentración del 50% en agua, siendo loa dos tipos compat̂  
bles entre sí* Las dos bandas se recubren con un 35% aproad 
madámente de resina acrüica* PeapuÓs de la impregnación se 
aplican 100 g hdmedoa/m̂  da adhesivo de resina acrílica con 
relleno sobre u**a de las bandas* Como material de relleno 
puede utilizarse creta* A continuación ae juntan las dos 
biyda" y ae secan en un secador por suspensión a temperatu­
ras crecientes desde 100a hasta 160°C* El material de recu­
brimiento terminado es elástico, resistente a la deslamina— 
ción y tiene un buen poder adherente en su lado inferior* 
Puede utilizarse para recubrir superficies de muebles. El 

papel de decoración se une del mismo modo con un pa­
pel de coRpensación de 130 g/m̂  y ae corta para que pueda 
servir para tiras para loa bordes* Aparte de las caracterís 
ticas arriba indicadas del material de superficie, las ti­
ras para los bordes tienen una resistencia más elevada con 
la misma decoración y pueden utilizarse para recubrir bordes



de muebles

Habiendo descrito convenientemente ejemplos de rea 
lización de la invención, debe hacerse constar que los mis­
mos tienen carácter ilustrativo y no limitativo y que se po- 

5 * drán introducir cuantas variantes de detalle la experiencia
y la práctica puedan aconsejar, en cuanto a dimensiones, nú­
mero de piezas, materiales empleados en la construcción de 
las mismas, y demás circunstancias accesorias, siempre que 
con ello no se desvirtúe la esencialidad de la presente in-

10. vención, que es la que se resume y concreta en la siguiente,

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 
sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

15- 1.- Procedimiento de fabricación de un material de
recubrimiento, particularmente material de recubrimiento uti 
lizable como chapa plástica, del tipo de los que están forma 
dos por una pluralidad de bandas porosas, preferentemente de 
papel, caracterizado porque por lo menos una de las bandas 

20. porosas de material destinadas a ser unidas entre sí para
constituir el material de recubrimiento, es sometida primero 
a una impregnación por lo menos parcial y a continuación de 
la impregnación, preferentemente mediante la utilización de



un adhesivo, es unida y secada con la otra o las otras ban­
das de material, estando la superficie destinada a quedar li 
bre de la banda superior, impresa o teñida a una o varias 
tintas. ------------------------------------

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, carao 
terizado porque las bandas de material se impregnan en las 
caras por las que las bandas se deben unir entre si. - - - -

3 . - Procedimiento según la reivindicación 1, carac
terizado porque una de las bandas se impregna en una o en 
las dos caras. - - - - - - ------ --------------

4 . - Procedimiento según la reivindicación 1, carac 
terizado porque el impregnante utilizado en el mismo tiene 
características adhesivas, - - - - - - - - - - - r - * * * * * * * * * " *

5. - Procedimiento según la reivindicación 1, caras
terizado porque el adhesivo utilizado en el mismo tiene ca­
racterísticas impregnantes. ------------ - - - - - - - - -

6 . - Procedimiento según la reivindicación 1, caras
terizado porque se usan sólo dos bandas de material para for 
mar el material de recubrimiento. ----  - --------- - -----

7. - Procedimiento según la reivindicación 1, cara¡c 
terizado porque las bandas se impregnan individualmente. - -

8. - Procedimiento según la reivindicación 1, carao 
terizado porque las bandas se impregnan conjuntamente. - - -
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9. - Procedimiento segdn la reivindicación 8, carao 
terizado porque las bandas de material se juntan de modo so­
brepuesto y se impregnan a continuación, porque luego vuelven 
a separarse las bandas para la compensación de la dilatación

5. y se recubre por lo menos una de las bandas en su lado inte­
rior con un adhesivo y porque a continuación se secan las 
bandas unidas entre sí . ------------------ ------ --------

10. - Procedimiento segdn la reivindicación 9, cara¡c
terizado porque las bandas de material impregnadas y recu­

lo.  biertas con un adhesivo se juntan con un ángulo superior a
los 203, preferentemente dentro de un margen angular entre 
los 453 y los 903.---- -- - - --- --- ---------------- ----

11. — Procedimiento segdn una de las reivindicacio­
nes 1 a 10, caracterizado porque la impregnación y/o la apli

15. cación del adhesivo están dosificadas. - - - - - - - - - - -

12. - Procedimiento segdn una de las reivindicacio­
nes 1 a 11, caracterizado porque las bandas de material jun­
tadas se secan en el secador por suspensión. ---- ---------

13. - Procedimiento segdn la reivindicación 12, ca-
20. racterizado porque en el secador por suspensión las bandas

de material unidas para secar se someten desde abajo y desde 
arriba a la corriente de aire de secado. - ----------------

14. - Procedimiento segdn una de las reivindicacio­
nes 1 a 13) caracterizado porque las bandas de material se
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comprimen antes del secado mediante un par de cilindros, pre 
ferentemente un cilindro de acero y un cilindro de caucho. -

15.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL 
DE RECUBRIMIENTO". -----------------------------

5. 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 una lámina 
de dibujos que la ilustra.

MADRID, 9 OCT. 1974 

P.A. M. CURELL SUÑOL
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