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MEMOR!A DESCR!PTiVA

Ls finalidad da la presente Memoria Baecriptiva 
ea la da dar a conocer las caractoristicas fundamentales 
da una máquina de insta!acida continua para fabricar lá_ 
¡ninas decorativas, para la que se solicita, a favor de le 
entidad titular dal expedienta, el privilegio da oxcluŝ , 
vidad reconocido por la vigente Cay da la Puriscad ind̂  
triol para so explotación en EspaHa.

Para la o&tención de las citadas láminas decorq 
tivas, se emplea, coas elemento o material base papel, 
tola, fibra de vidrio, etc., etc, con una cara d9aorati_ 
va, mientras que en ia otra se agrega ganaralasnte, por
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requerirlo eai au poatorior aplicación, unas láminas da 
Material aoporto en número de una o dos, que igualmente 
pueden eer de cualquier de loa matorialea preoitadoa. El 
número de láminas incorporadaa determinar& ai grosor fî , 
nal del producto^ paro adío la cara decorativa as la qua 
proporciona la caractariatica en cuanto a acabado#

Para la mejor comprenaidn de iaa earacterioticae 
y funcionamiento de lea divereae partea da la máquina, aa 
ha considerado conveniente la aportación doi plano adjun_ 
to en el que, de un modo esquemático, queda recogido todo 
el proeeao de fabricación continua, ai bien debo advertid 
ae que eata rapraeentación, en virtud de eu carácter info ̂ 
mativo, debe conaiderarae en au máa amplio aapecto y no 
como iimito del alcance del expediente.

ta máquina cenata de aieta partee claramente dj¡, 
faronciaaaa, que enumoradoa a continuación, con laa mia_ 
mae letrae dietintivaa coneignadaa on al piano adjunto*

A.* Qua comprenda loa elemento# de deeenroliado 
del máterial báeico, do forma continua y an condicionar 
de uao.

S.- Zona de impregnación del material báaico con 
resinas do poiieeter, acrilicaa, etc, etc., completada 
con loa meoaniemoa de regulación da copea, impregnación 
aaiaótrica, etc. etc.

C.- Pondo ce produce ei aecado del material báaico.
O.- Que comprende loa elamentoa del deeenroliado 

continuo del material aoporta, en condicionea da uao.
E.-Donde so produce la im.rognación del material 

soporte, con todoa ios mecanismos naceoarioa.
fCorrespondiente a la zona de prensado, aja
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cada, calandrado o gofrado dei material básico, conjunta 
manto con el material empleado como soporte. Y

C.- Que os la zona de enfriamiento, cortado y en 
rollado de la lámina decorativa, terminada por completo.

La máquina, y capeciaimenta sus zonas *8- y -E- 
está preparada, en el ejemplo adjunto, para la utiliza^ 
eíón de una sola lástina da material soporte, por lo que 
en oí eaao de utilizarse dos habría que duplicar loe tng 
ceníamoa de estas zanaa. Por otra parto, el procaso de 
fabricación se puede realizar en dos fases, en le primer: 
de las cuales entrarían las zonas A,B y C, y en la aagu& 
da las zonas 8, E,^y 6. Pero estos detalles no afectan 
para nada la easnciaiidad del funcionamiento de la máqu^ 
na.

Concretando la descripción que sigue al contení^ 
do dai piano so aprecia, en la zona -A-, la instalación 
de una bobina -1* do papel de naturaleza apropiado, pre_ 
furentemente nitrocolujoso con un gramaje comprendido en 
tro 28 y 380 gme./mZ cuya bobina proporciona el material 
básico. La bobina socalada con -2-, contigua a la anteric)r 
comporta un rollo do Reserva de papel decorativa, que su 
piirá ai primero en el momento de su agotamiento, sin in 
terrumpir si proceso. Cate material básico ss desenrolla., 
do, arrastrado y mantenido en tensión, mediante un elote., 
ma eléctrico -3- que mantiene una tensión uniforme en to 
do ai recorrido de la banda, pasando a continuación a tr̂  
vós del secadero -4-, cuya temperatura controlada elimin: 
la humedad da la lámina continua.

efectuado este secada, el papel pesa a le zona-B 
— oáravés de loa rodillos guia -5- y del rodillo de ax_;—

70
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pensión lateral -6-# eliminador de posibles erro gas, dojg, 
de es somatido a lo operación da impregnado, que ae raa_ 
liza en la cubeta *7- provista de un rodillo impregnados 
da giro contrario o la marcha del papel. La velocidad de

y*,--

giro regulable dal rodillo impregnados aa superior an un 
15 d 20% a la de rodiiloa portadores de le banda, a fin 
de aportar una/c¡ antidad controlada de la resina empleada, 
oeepuáe da atravesar una roña de aireación, la banda de 
papel decorativo as impregnada por su otra care-precles^ 
manta la decorativa- an la cubeta -8- y mediante ai mis., 
mo procedimiento, variando o no, aagtln convenga, al tipo 
de raaina. El juego da rodillos calibradores -9- regulan 
las cepas da resina da impregnación.

A continuación aa penetra an la roña canalada 
con -C- que comprende un tónai do secado -10- en el que 
se endurece la rocina impragnedora. Esta tónai está dota 
do de un eiatama de calefacción a base de aire caliente 
que, mediente las tobaros superiores o inferioras -li- 
que despiden aire caliente a presión, mantienen a la bq& 
da da material básica ain contacto con parta mecánica y 
estática del túnel. El ele teme de calefacción está di vi., 
dido on tres zonas sucesivas, canaladas respectivamente 
con 1,11 y 111, correspondientes e otras tantee temperâ , 
turas de carActor creciente.

Realizado ai secado so entre en la zona deaigna_ 
da con -O- donde ae localizan loe mecanismos do doaanro_ 
liado del material soporta, apreciándose la bobina -12- 
de suministro de dicho material y la bobina -13- de re_ 
puesto, preparada para su incorporación sin interrumpir
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el proceso. Esta zona dispone do ios necesarios elementos 
de tensión da la banda de material soporte, pasando, por 
ios rodillos superiores -14-, la Panda do material básico.

En la zona oiatingulaa con JE! - se ubica la instan 
lación impregnadora dal material soporte, cuya operación 
se realiza an ia cubeta -i5-, provista de un rodillo ig 
prognador. Esta zona alopona da las mismos accsaorios que la 
da impregnación del material básico y, una y otra, compog, 
tan campanas -13- para extracción de vapores y olores.

La fase siguiente del proceso, de capital importaa 
cia para el resultado final, tiene lugar en ia zana -f-, 
donde se encuentra ia calandra -17- da muy espacio diseño 
y donde as produce la unión de las bandas de material b¿ 
sica y ds soporta, conveniente guiados por oportunos ro_ 
dilioa. Esta unión tiene lugar en el rodillo -18-, de ac¿ 
ro cromado, que actúa contra ai tambor do ia calandra -17 - 
por medio de presión oiehidraóiica controlada -19-, diapg 
nisndo si rodillo -18- y la calandra -17- de calefacción 
reguladlo para obtención de ia temperatura óptima de endg 
racimienta do resinas. Por su parte, una amplia zona periig, 
rica da la calandra está recubierta por una banca ein-fin 
-28- de material variable, tal como acero inoxidable, g¡̂ 
ma, tafldn, ote., ate, encargada da mantener una presión 
doi laminado contra el tambor, cuya presión es variable 
y se consigue por medio del rodillo -20-.

En esta misma zona se instala una gofradora -21- 
utiiizada para el acabado final dal laminado respecto a 
tacto o superficie, ta mdsquina está concabida para qua, 
dentro de su proceso de obtención continua do láminas de_

—5—
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corativas, as Incluyan imitaciones a chapas da madera, 
lo cual haca necesaria la incorporación de eata grofadora 
que, da forma rtificiai, proouca, sobre la aupsFicia del 
laminado, loa huecos o poros que por naturaleza contienan 
las chapas da madera# Para alio la grofadora va aquipada 
con un rodillo do acaro cromado ##22*, con taaparatura re_ 
guiada y un dibujo en reiieve aobra aná^erficio que, ma^ 
diento ia pración apropiada, graba la auperficie dal la_ 
minado. Naturalmente, la variación dai dibujo da dicho 
rodillo permita variar ioa grabados obtenidos.

finalmente se entra en la dltiaa de la máquina 
señalada con -G-, en la que ae contienan unce rodillo# rja 
frigeradores *23*, fabricado# en acero ai carbono cromado 
can circulación interior da agua para combatir el calor 
doi gofrado en caliente; un centralisador do banda -24- 
naumático o eiáctrico, conaistenta en unos rodillos con_ 
ductores de la banda que le mantienen eiampre por 1a mig, 
ma Hnaa, corrigiendo autimótioamente cualquier variación 
unas cucullas circularas -25-, qus cortan las orillas del 
laminado, dejándolo a una medida daterminada; y un enro_ 
Hedor o recogedor doble -26- y -27- en al que sucesiva^ 
monto ee arrolla lo bobine del laminado, pasando al so_ 
gundo de ellos cuando el primero no admite más.

Suficientemente descrita la naturaleza y función^ 
miento de la máquina sólo noa reata manifestar que serán 
variables las circunstancias de matarlaioa, tamaftoa y fq& 
mas da sus diferentes partas, asi como ios detallas da te^ 
peraturse y mecanismos accesorios, siempre y cuando no ae 
altera su eaanciaiidad, contenida en ia siguiente
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loa puntos que se reivindican en la presente Pg 
tanta de Invención son*

19 Máquina de instalación continua para fabricar 
láminas decorativas, caracterizada por disponer, en su 
primera Fase, da un rodiiio suministrador de lámina con_ 
tinua de material básico, a basa de papel, tola, fibra de 
vidrio o material adecuado, decorado por una cara que 
constituye la cara vista del producto terminado, cuyo ro_ 
dilio diapone de uno da reserva, de empalme inatántaneo, 
que permite la austitucidn de la bobina de tensián cona_ 
tanto, que evita roturas de banda, y un secadero a tempe_ 
ratura adecuada, que elimina posibles humedades.

29.- Máquina de instalación continua para fabricar 
láminas decorativas, según ia reivindicación anterior, cg 
ractarirada por que ia segunda fase consta.de un impregng 
Cor por ambas caras de resinas iguales o no, con sistema 
da regulación de capas, mecanismos eliminador de arrugas, 
reguladores da temperatura para las resinas, sistema de 
recogida de materiales de impregnación sobrantes, etc*

39.- Máquina de instalación continua para fabricar 
láminas decorativas, según ias reivindicaciones anteriora!, 
caracterizada por disponer, en su tareera fase, de un tú_ 
nal de sacado en ai que la banda se mantiene en sustenta^ 
ción sin contacto al&uno, por ia acción dai aira caliente 
a presión inyectado por toberas superiores o inferiores 
cuyo túnel aatd dividido on tres zonas sucesivas da tem_ 
paraturas crecientes y regulables, con elementa^ calefac_ 
tor a base de resistencias aiáetricas o aceita térmieiH
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49,- Máquina ota instalación continua pata fabrĵ , 
cap láminas decorativas, eagón las reivindicaciones precj¡ 
dantas, caracterizada porque la cuarta fase contiena un 
deaanroiiador del material soporte, adecuado ai tipo da 
laminado previsto a fabricar, con una bobina da raaarva 
diapuaata para au incorporación inmudiata, ain intarrupciói 
dal proceso, en caso de agotamiento da le primera.

59,- Máquina da inetaiación continua para fabricar 
láminas deeorativaa, aagdn lea raivindicacionaa anteriores, 
caracterizada por diaponer da una quinta faaa, compuesta 
por una impregnad** de la banda de material aoporta, por 
una cara, que cantina ios necesarios mecanismos da elimi_ 
nación de arrugas, reguladores da temperatura da iaa rasj. 
ñas, sistema de recogida do material aobranta de impregna 
ción, regulador de capea, etc. ate.

69.- Máquina da inatalación continua para fabril 
car iáminoa docorativa8, do acuerdo con las reivindicado 
nos anterioras, caracterizada por diaponoS, en su sexta 
fese, de una calandra especial, donde es prsnaan laa ban_ 
daa da material básico y matariai soporta, mediante una 
banda sin-fin que ejerce presión sobre el tambor da la c& 
landre, endureciendo el laminado conjunta por la acción 
de calor, incluyendo esta feas una gofredora empleada pq_ 
ra grabar, eobra ia superficie del laminado, teda una se_ 
rio oo dibujos y grabados variables, dándole el aspecto f̂ .¡ 
nal deseado a imitación do chapea de madera.

79.-máquina da inetaiación continua para fabricar 
láminas deeorativaa, según las reivindicaciones anteriora! 
caracterizada por epatar de una eáptima fea*, compuesta
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pop un sistema da refrigeración con cilindros da gran 
diámetro y circulación interior de agua enfriadora dei 
laminado, un sistema do centrado de ia banda sobre la 
misma línea, cuchillas quo cortan regularmente las ori 
lias a las medidas desaseas y un enrollador doblo da ra 
cogida en banda. Y

89.- "MAQUINA OE INSTALACION CONTINUA PARA fABai_ 
CAR LAMINAS DECORATIVAS", de conformidad en un todo en 
lo esencial y.fines industriales a lo descrito en la pre 
cédante Memoria Descriptivo y gráficamente representado 
sn las figurad del piano adjunto para su mejor compran̂ , 
sián.

Esta Memoria consta de NUEVE hojas, escritas o 
mecanografiadas por uno sola caca y a doblo espacio en 
228 lineas.
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