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= PATENTE DE INVENCION =

que por veinte aflos para Espafia, se solicita a favor de la fire
wma3 PRATELLI ZANGHERI, SeaeSe, de nacionalidad italiana residen

te en CERALSOLO AUSA di CORIANO (ForlieItalia), pory "PROCEDI =
MIENTO DE FABRICACION DE CHAPEADOS DE BSTRUCTURA PERFECCIONADA"

-Mcnogg Descriptivaw

Esta invencifn se refiere a un procedimiento particu-
lar para la fabricacifn de chapeados, naturales o precospuestos
provistos de una capa de soportes Asf{ pues, los chapeados soste
nides correspondientes, realizados por tal proc;adiniento, son -

objeto de esta invencibn,

Como se szbe, en la industria de muebles, se utiliszan,
actualmente, en gran medidas, chapeados, con los cuales las es -
tructuras de muebles mismass se revisten, cuyos chapeados se ob=
tienen utilizando maderas ampliamente dispenible, o paneles reg
lizados con virutas de madera, paneles revestidos exteriormente
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con madera contrachapada, de capas mdltiples, masonita (madera =
de capas prensadas) y materiales similapese.

Dichas hojas de chapeado dsbe presentar, naturalmentee
un gruaeso minimo deterainado, con el fin de peder utilizarse con
vonlentencnts.

Eate requisito esti determinado por la necesidad de
dar a las hojas de chapeado mismas una resistencia mecénica apro
piada, adecuada para permitir someter las hojas mismas a trata =
mientos apropiados.

El grueso de las hojas de chapeado estd condicionado,=
ademfs, por el hecho de que éstas deben cmcolarse en la estructuw
ra del mueble, a la cual se adhieren por unaz presién apropiada.

Por consigulente, los chapeados extremadamente delga «
dos podrian rezumar una parte del medio adhesive utilizades, con
lo cual se alterarfa el aspeeto de la superficie de los chapea =
dos mismose. Dicha necesidad plantea serias limitaciones para law
utilizaciln raclonal de madera de valor o bloques comstituidos =
por varias capas, convenientemente dispuestes previamente, de =
los cuales se cbtienen actualmente per corte on hojas o recorte=
las hojas de chapeados

También se sabe que las hajas de chapeado mismas, apli
cadas a la estructura de un mueble, se someten normalmente a tra
tamientos especiales de acabado de superficie, extremadamente di
ficiles y delicados, con el fin do acentuar las caracter{sticase
funcionales y estéticas de las mismase Estos tratamiento, en par
ticular, no son de fécil realizacifén, especfalmente a nivel arte
sano, puesto que requieren herramientas camplejas y entraiian di-

ficultades operatorias objetivas.
En cambio, estos incenvenientes se eliminan por el pro

cedimiento segdn esta invencifn para la fabricacifn de chapeados.
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Picho procedimieato peraite, efoctivamente, obtener cha
peados provistos de una capa de soporte y que presentan una 84 =
perficie ya totalmente acabadas

Més detalladamente, dicho procedimiento prevé la aplie
cacién a los chapeados de hojas de soporte, las cuales pueden es
tar constitufdas, en principio, por una o varias materias estrae
tificadas, provistas esencialmente de una flexibilidad apropiadae
Estas hojas de soporte pueden estar constitufdas por una hoja de
papel acoplada a una hoja de gluminios Gracias a Gl medida, la = -
hoja de chapeado propiamente dicha pueds obtenerse en gruesos =
mucho més reducidos, ya que la resistencia mecinica de las hojase
nismas estd asegurada por la capa de soporte.

El procedimiento segén ésta invencifn prevé, ademis, =
que en la superficie del chapeado se extienda una capa delgada =
de un barnisz aislante y/o una capa de plastémero, la cual puedes
estar constituida, por ejemplo, por resinas vinilicas, poliéster
isocidnicas, meléninas, dricas, acrflicas, alflicas g otras.

Después, les chapeados sostenidos, obtenidos de éste =
modo, se scueten a una operaciln final de prensado entre las pla
cas de una prensa de una o varias clmaras, susceptibles de confe
tir a la superficie vista de los chapeados mismos un aspecto mis
o menos especular, con diferentes matices de brillo, o con un ag
pecto de pulido de pero asbierto.

Otro objeto de ésta invencifn consiaste en realizar ulw
teriores perfeccionamientos de la estructura de dichos chapeados
mediante la aplicaiém al soporte de los mismos de una capa de cg
la de tipo “hotmelt" (fusién en caliente) o de materias plisti =
cas termofundibles, como, por ejemplo, politenc.

Por tal medida, los chapeados segin dsta invencifn ya
estin preparados para la fijacién en los paneles que constituyen
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el marco de los muebles.

En la prictica se logra éste objetivo, instalando, deg
pués de la prensa antes citada, un aparellaje adecuado para recy
brir la cara inferior del chapeade cen una cola de tipo Yhot -
welt" o regar con la misma dicha cara infordor del chapegdos Cin
viene mencionavr, a éste respecto, que dicha gola se mantiene por
medidas aproplades en u n esﬁado de fluidez conveniente, el cual
se obtiene, preferentemente, & temperaturas couprendidas entre =
65 y 902 Ca

Estas y stras caracterfsticas, de fndole funciemal Y -
de realizacidn del proeedimiento para la fabricacifa de chapeado
con estructura perfeceienades, cbjete de ésta invencibn, se con-
prenderin mejor con ayuda de la siguiente deseripcién detalladae
¥y mediante el estudio de las distintas figuras en los dibujos ad
Juntoss

Figura 1 muestra de un modo esquemftice, la secuenciae
de las mfuinas que intervienen en el cielo operaterio para la -
realizacifm de dicho procedimiente de fabricaciéag

Figura 2 ilustra un gparellaje alternativo, provisto =
de una pluralidad de regadores, aptes para extender la eapa de =
*hotemelt® en la cara inferior del chapeado.

De zcuerdo con las referidad numéicas de las distintas
figuras en los dibujos adjuntes, el procedimiento de fabricacifn
segin ésta invencidn prevéd que una banda 1 de materia, preferene
temente a base de papel, con un anche correspendiente al de lase
hojas de chapeado a tratar y provista de caracteristicas de e =
sistencia meclnica apropiaflas, esté dispuesta previamente en una
bobina de alimentacibn 2, montada en un bastidor de soporte espe
cialmente previsto.

Dicha banda 1 de cenduce, a través de un rodillo de reen



vio 3, dcbajo de una miquina recubridora o regadora 4, la cnal =
extiende, scbre la cara superior, wta capa de cola, de tipo "hot=
melt" o de otra materia plética temmofundible, que puede estar =
constitufda por politenos
5 Despuds de dicha méquina puede eatar montada una campona
refrigerante 6, que aspira o sopls aire frio sobre le capa de ¢
la, provocando el eventual secado de la mismae
Generalmente, la banda, provista de una capa de cola,=
ss dosarrolla divectamente a lo largo de un plano de trabajo apro
10 piado, el cual puede ecstar constitufde por un banco de rodillos-
motorizado o por otro aparato transportador apropiados
Al lado del citade plano de tiabajo estd colocado un -
aparato apilador 7, el cual coloca las hojas de chapeado 8, indi
vidnales o eventualmente dilspuestas una al lado de otra y encola
135 das langitudinalmente, pn porclones sucesivas de 1la banda 1.
Dicha bandz de soporte y las hojas de chapeado, super=
pueatas en la misma, se introducesn sucesivamente entra las pla =
cas de una prensa 9, la cual las acoplz de un modn estable. Di -
cha prensa 9 pueds sustitulrse por una calandriaes Bl chapeado =
20 acoplado de ésta manewa se cenduce después debajo de una méquina
recubridora, la cual extiende una capa de pilidster o resinas de
poluretano o similares en la cara vista del chapeade mi &m0
Este dltimo se conduce después, por bances de rodillos
apropiados debajo de una campana de secado 13, adecuada para & «
2% fectuar el secado de la capa de reveshimientos
Conviene puntualizar aqui que dicho chapeade puede re-
vestirse también con una o varias capas ulteriores de polimeros,
después del previo sccade o no d» las capas ya aplicadas.
Después do dicho secads, el chapeado sobre capa contiw
30 ana de soporte es conducidoentre las placas de una prensa 12 o=
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alternativamente, entre los rodillos de una calandriae

Dichas placas o rodilles pueden conferir, en particue
lar a la superficie vista del chapeado un aspecto 45 o menos
especular, con diferentes matices de brillo, o ¢on un aspecto =
de pulido de pore abiertos

La cara inferior de la banda de soporte se recubre su
cesivamente, con ayuda de un dispositive de rodillos de inner -
sifn 13 o de una pluralidad de regadores 14 con una capa de co=
la de tipo "hotemeltn,

Conviene especificar que el procedimiento segfin ésta-
invencifn prevé la utilizacién de colas, con una gama de flui -
dez comprendida entre los 65 y 902 Cy con el fin de permitir la
fijacién de los chapeados en los paneles, que constituyen las =
estructuras de muebles, mediante prensas nomales provistas dew
placas caldeadas.

Después del secado de dicha capa de cola, las diferen
tes piezas de chapeado 15, sobre banda ded soporte continua, se
separan por el efecto de la accifn de una cortadora 16«

Por £1n, las plezas de chapeado 15 se recogen y apilan
preferentemente mediante una miquina apiladora 17.

Segln ésta descripcién y por el estudio do las distine
tas figuras en los dibujes adjuntes, se pueden apreciér el grane
carficter funcional y la utilizacifn pfhctica que caracterizan ol
procedimiento de fabricacifn de chapeados de estructura perfegc =
cionada segdn la invencifn.

Por supuesto, el chapeado perfeccionado y el procedi -
niento de fabricacifn correspondiente se han descrito anteriormen
te a titulo de ejemplo orientative pere ne limitative, con el -
fin de demostrar la realizacifn prictica de las caracteristicase
genorales de ésta invencién.
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RETVIRDICACIONES
18, Procedimiento de fabricacin de chapsados de satructura =

perfeccicnads, caracterisado porque prevé que en una cara de =
una banda do soporte, de tipo papel, se acople y extienda uns e
capa de cola, de tipo “"hot-melt" (fusién en caliente), cuya ban
da, después de su paso eventual bajo una campana refrigerante,=
se desliza a 1o largo de un plano de trabajo, al lade del cuale-
esti situado un sparato apilador; después, la banda y las hojas
de chapezdo superpuestas se introducen entre las placas, calen~
tadas o no, de una prensa o calandrfa, la cual concreta su acow
planientos. Después de dicha prensa wa&n estar dispuestas unaw
o varias méquinas recubridoras o regadoras, apropladas para re=
vestiy la cara vista del chapeado con una o varias capas delga=
das de poliéster, o resinas de poliuretanc o similares, pudiéne
dose saneter la superficie revestida del chapeado sucesivamente
a un tratamiente de acabado, por el efecto de la accifn de unaw
prensa o calandria, provistas de una superficie convenientemente
mocanisada, extendiéndose en la caka inferior de la banda conti
nua de seporte facultativamente una capa ds una cola de tipo «
thot-melt® o de otra materia pléstica termofundible y separfinde
se las distintas hojas de chapeado, unidas por dicha banda de -
soporte, finfluente por una cortadorae

28« Procedimiento segin reivindicacién 18, caracterizado por =
que prevé que una banda, preferentemente de materia a base de -
papel o de una maberia acoplada, de un ancho convenients y dota
da de una resistencia mecinica apropiada, sea conducida bajo =
una recubridora o regadora que extiends, en la cara superior, -
una capa de cola de tipo "hotemelt® o de una materia plistica =
termofundible, pudiendo colocarse o no, despuds de dicha méquina
recubridora o regadora, una caspana refrigerante.
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38~ Procedimiento segin las reivindicaciones 12, caracterizado
porque, sucesivamente, dicha banda, provista de una capa de co-
la, se desarrella a 1o largo de un plane de trabajo, estendo sie
tuade al lado de dicho plano de trabajo un aparato apilader, ele
cual ccleca las hojas de chapeado, individuales o dispuestas len
gitudinalmente, una al lado de otra, sobre porcimmes sucesivas =
de la banda misnas ‘
48+« Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, carace-
terizado porque prevé que la banda de seporte y las hojas de cha
peado, superpuestas en la misma, se intreducen lucgo entre las =
placas de la prensa, la cual las acopla establementg, pudiendo,=
en particnlar, calentarse o no dichas placas, segfin la presencia
o nd, en la parte anterior, de la campana refirigerante, efectuln
dose el arrastre de la banda de soporte por movimientos de trace
lacifn sucesives de una longitud apropiada, pero alternativamene
te, el mismeo proceso operatorio puede concretarce a través de va
rics pares de rodillos superpuestos y eventualmente calentados,=
loz cuales ejercen una cenpresifn conveniente sobre lz banda dew
goporte y scbre el chapeado & acoplars

584= Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracterie
zado porque prevé que el chapeado acoplade de “ésta manera son -
conducido después por debajo de una mfuina recubridora o regado-
ra, la cual extiende una capa de poliéster o resinas do poliure-
tano o materias similares, en la cara vista del chapeado mismo,=
conduciéndose dste dltimo luego, mediante bandos de rodillos apro
piados, debajo de una campana de secado, apta para provecar el =
secado de la capa de revestimiento, pudiendo revestirse dicho =
chapeado también con una o varias capas de pblimeros, despubs =
del secade previo o ne de las capas ya aplicadase

6.~ Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracterie
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zado porque prevé que, después de dicho secado, el chapeado sea =
conducido, sobre capa continua de soporte, entre las placas de uw
na prensa o entre los rodilloe de una calandria, calenténdose di-
chos rodillos o placas, en particular, a una presifn conveniente=
sobre el chapeado acoplado, con el fin de dar a la superficie vis
ta del mismo un aspecto més o menos especular, con diferentes ma-
tices de brillo o con un aspecto de pulido de pooo ablertos

72+= Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracteriza
do porque prevé que en la cara inferior de dicha banda continua -
de soporte de las distintas piezas de chapeado, sea extendida suw
ceslvanente una capa de cola de tipo "hotemelt", que tenga prefe~
rentemente una gama de flufdez comprendida entre los 65 y 902 C,-
separfndose, después del secado, dichas plezas de chapeado por el
efecto de la accifén de una cortadera y recogiéndo y apilindose =
después las piezas de chapeado mismas con ayuda de una miquina =
apiladorae

88,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CHAPEADOS DE _ESTRUCTURA PER
FECCIORADA",.

Consta la presente memoria descriptiva de nueve hojas -
nuneradas y mecanografiadas por una sola cara a las que le acane

pafian dos de planes para su mejor comprensibue
Madrid, 17 de julio de 14975~
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