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PROCESO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PAPELES Y/O
PANELES DECORATIVOS PARA PISOS O PARA TAPIZADO DE MUEBLES,
MUROS, ETC.

DESCRIPCION

La presente invencién se refiere a un proceso y
dispositivo para la fabricacién de papeles o paneles
decorativos para pisos o para tapizado de muebles, muros,
materiales laminados, papel filtro, papel kraft etc., con
aminoplastos o fenoplastos en polvo, o mezclas de estos o
mezclados con aditivos.

En particular, la presente invencién se refiere a
la fabricacidén de papeles decorativog, materiales laminados,
papel kraft para alta y baja presién, paneles que comprenden
estos productos, asi como paneles hechos de yeso u otros
materiales para muros o techos falsos y papel filtro.

Como se sabe, los papeles decorativos para la
fabricacién de paneles para pisos o tapizado de muebles,
muros, etc., se obtienen cominmente a partir de papeles
impresos y/o pintados, que son impregnados en una solucidén
liquida de resinas poliméricas (tipicamente resinas de
melamina), o mezclas de resinas y otros compuestos; luego de
ser impregnados y secados, los papeles luego son normalmente
revestidos con mezclas de resinas poliméricas que contienen
sustancias granulares como corundo v/o microesferas de

vidrio, son wvueltos a secar, posiblemente se vuelven a
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revestir con otras composiciones protectoras y/o de acabados,
y secados una vez mds. Los papeles preparados de este modo
son utilizados principalmente cortados en pliegos y prensados
sobre paneles de madera aglomerada o MDF, o acoplados con
papel fendlico para obtener paneles para el ramo de
muebleria, o planchas para el ramo de pisos, © paneles para
el ramo de tapizado de muros, etc. Para propdsitos de 1la
presente descripcidén, los términos “polimerizacién” vy
*polimero” también incluyen *policondensacidén” Y
“policondensado”, respectivamente.

El actual sistema de produccidén requiere largas
lineas de produccidén formadas principalmente por una
desbobinadora, un bafio de impregnacién, un horno de secado,
un primer esparcidor, un horno, un segundo esparcidor, otro
horno, posiblemente un tercer esparcidor y un horno
correspondiente, una unidad enfriadora, una bobinadora, y/o
una cortadora y una unidad apiladora de papel.

Estas lineas son por consiguiente muy largas vy
costosas, en lo que se refiere a consumo de energia, producen
grandes cantidades de material de desecho inicial y final, v
presentan dificultades para interrumpir la produccidén una vez
que. ésta se inicia.

Una tecnologia mds reciente para fabricar paneles
para pisos o tapizado de muebles, muros, pisos etc., conocida

como impresidn directa, evita el uso de papeles decorativos,
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puesto que la imagen deseada se imprime directamente sobre el
panel ya hecho. Los paneles, que son apropiadamente tratados
y preparados (en particular -mediante un tratamiento para
sellar la porosidad de la superficie, y posiblemente para dar
un color de fondo uniforme), son pintados o decorados estando
en la linea (mediante sistemas indirectos de impresidén por
rotograbado de cclor Unico o colores miltiples, o mediante
impresoras digitales) y secados, con lo que se obtiene un
producto listo para usarse, tras un revestimiento final de
polimeros UV o IR para dar proteccién y dureza de superficie.

Aunque ciertamente es mas simple que los métodos
tradicionales basados en la impregnacidén y revestimiento de
los soportes y prensado subsiguiente, esta tecnologia no
permite aplicar componentes para incrementar la resistencia
de 1la superficie a la abrasidn, raspaduras, etc., en
superficies preparadas de esta manera, como tampoco permite
obtener superficies con estructura (es decir, reproducir
vetas de madera, perfiles de cantera en superficiesg, etc.),
sin utilizar  superficies que va estdn previamente
estructuradas, sobre las gque, ademds, solamente se pueden
imprimir colores o imdgenes finales imprimiendo mediante una
técnica de impresidén digital que implica bajos rendimientos
de produccién y wuna calidad que no es completamente
satisfactoria.

Es un objeto de la presente invencidn proporcionar
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un proceso y dispositivo para fabricar papeles decorativos
y/o paneles para pisos o tapizado of wuebles, muros,
materiales laminados, etc., que no tenga las desventajas de
la técnica anterior que se describen en la presente.

Por consiguiente, la presente invencién se refiere
a un proceso y dispositivo para fabricar papeles decorativos
y/o paneles para pisos o tapizado of muebles, muros, etc.,
como se define en términos esenciales en las reivindicaciones
anexas 1 y 11, respectivamente, en lo que se refiere a sus
aspectos preferidos, en las reivindicaciones dependientes.

Esencialmente, y de conformidad con 1la presente
invencién, el soporte (que puede ser un soporte de papel no
procesado, ya sea pre-tratado o pre-impregnado del papel
decorativo, o un soporte de fibras de madera, o un panel ya
prensado o laminado, o un panel de yeso, etc.) es tratado
utilizando wuna composicién de tratamiento en forma de
particulas sélidas, esencialmente en polvo, en vez de
utilizar las técnicas tradicionales de impregnacidén vy
revestimiento con bafios de impregnacién, vy composiciones
revestidoras con base de agua o solventes.

En particular, la composicién es una composicidn
esencialmente seca vy sdélida que posee un componente
polimérico que contiene aminoplastos (resinas aminicas, en
particular resinas de urea o melamina) vy/o fenoplastos

(resinas fendlicas) en forma de polvo, utilizadas por si
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solas o mezcladas con aditivos y derivados, por ejemplo de
resinas deshidratadas convencionales. Esto no excluye
composiciones que contienen algo de agua que Se une
quimicamente, o fisicamente de manera fuerte, dentro del
material en polvo. Sin embargo, es esencial que el material
en polvo pueda ser vertido.

La fusién cuando menos parcial de la composicién
puede obtenerse, por ejemplo, derritiendo la resina aminica.

Mas especificamente, la composicién contiene: una o
mas resinas termoendurecibles por policondensacién, en
particular seleccionadas del grupo que consiste en
aminoplastos, fenoplastos y mezclas de estos; uno o mas
catalizadores adecuados (también en forma de gréanulos o
polvo) para catalizar la polimerizacién o reticulacidn, por
ejemplo un &cido orgadnico o una sal derivada de un &cido
fuerte y una base débil; opcionalmente, dependiendo de 1la
clase de tratamiento que se lleve a cabo, otras sustancias en
particulas como corundo microesferas de vidrio o cerémica,
alfa-celuleosa, etc.; opcionalmente, otros aditivos para
composiciones poliméricas, cargas orgdnicas o inorgénicas y
rellenos o minerales; opcionalmente, materiales decorativos
como materiales reflejantes, brillantes, metalescentes, etc.,
en forma de manchas, granulos, fibras, etc.

De conformidad con una variante, la composicidn

contiene, como alternativa o ademids del componente polimérico

10
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en forma de polvo, una mezcla de reactivos en forma de polvo
aptos para reaccionar (condensarse) para forma cuando menos
una resina polimérica; en particular, la composicién contiene
una mezcla de reactivos en forma de polvo que son precursores
de aminoplastos o fenoplastos, como melamina, urea, fenol o
formaldehido. También los derivados de estos compuestos son
dtiles para obtener polvos de flujo libre, por ejemplo
fenolatos o paraformaldehido.

Las resinas o reactivog en polvo tienen una
granulometria de menos de 1,000 pm, y que preferiblemente
varia entre 0.1 pm y 500 um.

Se pueden fabricar polvos adecuados de, por
ejemplo, soluciones acuosas de los componentes mediante
procesos conocidos, como secado por rociado. Se pueden
preparar soluciones acuosas adecuadas mediante wmwétodos
conocidos en la técnica, de los que algunos estén
comercialmente disponibles, por ejemplo soluciones que
contienen prepolimeros o precondensados de fenol, urea o
melamina  con formaldehido. Es  posgible proporcionar
separadamente polvos de cada uno de los componentes, vy
mezclar estos polvos antes de su aplicacidn al soporte en una
unidad de preparacién de composicién. En tanto las solucicnes
acuosas de los componentes especificos sean compatibles y no
reaccionen entre si, pueden mezclarse con anterioridad, y se

puede utilizar esta mezcla para la preparacién del polvo

11
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seco.

De conformidad con una primera modalidad preferida,
la composicidén se aplica seca, directamente sobre el soporte
a tratarse, y luego se derrite por calentamiento; una
variante es derretir la composicidén en forma de particulas
sb6lidas y aplicarse sobre el soporte en forma derretida,
mediante un dispositivo aplicador adecuado (por ejemplo,
aunque no necesariamente, un cabezal plano, un sistema de
rodillos, un sistema de aspas, etc.)

En la primera modalidad, 1la aplicacidén de la
composicién tiene lugar mediante un dosificador de polvo que
esparce la cantidad requerida de polvo directamente sobre el
soporte, con un control preciso de la distribucién. Puesto
gque el material en polvo estd cuando menos parcialmente
derretido luego de depositarlo sobre el soporte, y por
consiguiente queda asegurado a la superficie de este, es
necesario pre-tratar la superficie del soporte con un

liquido, por ejemplo un pegamento.

La aplicacién de 1la composicién en polvo tiene

lugar mediante wuna dosificacién en dos etapas (pre-
dosificacidén y dosificacién fina), en caso de que sea
necesaria una alta precigidn, o simplemente mediante una sola
etapa de dosificacién.

En las diversas aplicaciones se usan cantidades

variables de composicidn en polvo, que varian entre 1 y 200

12
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g/m", dependiendo del producto final y de sus caracteristicas
mecanicas y fisicoquimicas, haciendo especial referencia a
las caracteristicas de abrasién, brillo y resistencia a
raspaduras de la superficie.

El soporte, sobre el que se deposita la composicidn
en polvo, pasa  subsiguientemente por un paso de
calentamiento, por ejemplo mediante l&mparas IR, sistemas de
microondas, mediante una llama controlada o cualquier otro
sistema de calentamiento adecuado (aunque es clarc que no se
sopla aire caliente directamente sobre el soporte, puesto que
esto dispersaria los polvos depositados).

Preferiblemente, el calentamiento se lleva a cabo a
temperaturas de entre 50 y 200°C.

El calentamiento determina la fusidén de la resina y
las reacciones de reticulacidén y/o polimerizacidén necesarias
para formar una capa polimérica, incorporando los aditivos
posiblemente presentes, sobre el soporte.

Tras un posible paso de enfriamiento, el soporte
estd listo para los siguientes pasos de procesado. En
particular, el soporte (en particular el papel soporte) esta
listo para ser prensado (a una presién de entre 5 y 100
bares) junto con otras capas de diversos materiales en una
prensa, para obtener paneles para los sectores de muebleria o
de tapizado, tablillas, planchas para pisos, etc., con

sistemas convencionales vy directamente en la 1linea. El

[3
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prensado preferiblemente se lleva a cabo a temperaturas
elevadas, mas preferiblemente entre 130 y 200°C. Durante este
paso se puede completar el reticulado de 1la resina
polimérica, que en este punto puede no estar reticulada, o
estarlo sdlo parcialmente.

Opcionalmente, el soporte pasa por un paso de pre-
calentamiento antes de la aplicacidén de la composicidén. Esto
puede ayudar en la adhesidén del polvo al soporte.

Preferiblemente, se tratan ambas caras del soporte
de la manera anteriormente descrita, es decir, se aplica la
composicién a ambas caras mediante respectivas aplicaciones.
La composicidén del tratamiento de ambas caras puede ser
idéntica o distinta. Si el soporte es suficientemente
flexible, puede voltearse y tratarse en ambos lados en una
operacidén continua, en una sola linea de produccién. Los
soportes rigidos pueden voltearse en forma de segmentos
separados.

En la segunda modalidad, la composicidén en polvo
para tratamiento se derrite previamente y luego se aplica
sobre el soporte mediante un dispositivo aplicador adecuado,
capaz de distribuir la composicién fluida sobre el soporte de
manera controlada.

La composicidén seca, que nuevamente contiene una o
mads resinas poliméricas, catalizadores y opcionalmente otros

aditivos, todos estos en forma sélida, previamente preparados
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0 mezclados, se derrite en hornos apropiados (por ejemplo
calentados eléctricamente, o mediante aceite diatérmico u
otros fluidos de calentamiento) y se aplica mediante el
dispositivo aplicador, con una distribucién éptima de peso vy
porcentaje tanto longitudinalmente (en direccidén de 1la
alimentacién del soporte) como transversalmente (en direccién
perpendicular respecto a la direccidén de alimentacién del
soporte) .

Inclugo en esta variante, las resinas utilizadas
son las mismas que se indicaron anteriormente.

Claramente, para tratar ambas caras del soporte se
pueden utilizar dos aplicadores, operando en las respectivas
caras de los soportes.

De conformidad con 1la presente invencién, el
soporte tratado puede ser un papel soporte que se utiliza
para obtener un papel decorativo para luego prensarse con
otras capas, a fin de obtenerse un panel; como alternativa,
puede ser un panel laminado o ya prensado hecho de fibras de
madera, yeso, etc. La composicidn (nuevamente, del tipo
previamente descrito) se aplica {(en modalidades similares a
las ya reveladas, y especificamente en forma de polvo seco, o
después de derretirse hasta obtener un fluido mediante un
dispositivo aplicador adecuado) sobre un soporte que es un
panel ya hecho, y que opcionalmente tiene una decoracidn ya

impresa.

15
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Respecto a las tecnologias conocidas, la presente
invencién tiene las siguientes ventajas principales:

- Una dramdtica reduccién en la energia instalada y
utilizada para secar el agua utilizada en los tratamientos
tradicionales de impregnacién y revestimiento.

- Practicamente ningGn aire de escape contaminado.

- Facilidad de apilamiento, vy ausencia de
preparacién de baflos para obtener resinas adecuadas para su
uso.

- Simplicidad en la preparacién y uso de resinas vy
aditivos; sblo se requiere mezclar los polvos para obtener
las caracteristicas de producto que se desean.

- La posibilidad de interrumpir y reiniciar la
linea de produccién con una pérdida nula o significativamente
menor de materias primas, puesto que el papel soporte nunca
estd mojado, vy permanece firmemente <colocado en la
maquinaria.

- Facilidad para mantener la linea en colocacién,
puesto que el soporte estd siempre seco.

- Optima distribucién longitudinal y transversal
del peso, puesto que ésta se obtiene mediante una preparacién
de las mezclas de componentes en polvo fuera de la linea de
produccidn, qué se dosifican y distribuyen sobre el soporte
mediante dosificadores de polvo (opcionalmente con un doble

sistema de pre-dosificacién y dosificacién) o aplicadores

16
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adecuados, donde ambos sistemas permiten una regulacibn
precisa.

- Se evitan totalmente los problemas relacionadog
con las dificultades de mantener perfectamente mezclados vy
distribuidos los diversos compuestos que tienen diferentes
pesos especificos (por ejemplo sedimentacién en mezclas de
resina liquida, corundo, microesferas de vidrio, etc.),
puesto que se utilizan secos y en polvo.

- Se evita totalmente el desgaste de superficies de
los rodillos esparcidores, que sufren una friccién continua
con particulas particularmente duras, como  corundo,
microesferas de cerdmica, etc.

- El sistema alimentador de polve utiliza
GUnicamente material en polvo, por lo que no es necesario un
sistema de recirculacién como el que se usa actualmente para
esparcidores.

- Se evitan problemas relacionados con el
envejecimiento de resinas preparadas y himedas, y su
catdlisis, puesto que se usan Unicamente polvos y mezclas
secas que no envejecen.

- Se puede detener la linea de produccidén durante
lapsos prolongados, sin que sea necesario limpiarla.

- Se evita el problema de blanquear la superficie
de la prensa, puesto que se puede controlar perfectamente el

porcentaje de humedad residual en los polvos iniciales
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corriente arriba (efecto lechoso o turbio).

- Si se aplica a una linea de produccién de tipo de
impresién directa, el proceso de la presente invencién
permite obtener productos de alta calidad muy similares a los
que pueden obtenerse con técnicas tradicionales de
impregnacién de papel y prensado de paneles, y que ademas
tienen superficies estructuradas.

- El papel impregnado puede usarse inmediatamente
para prensado en caliente de laminados, y por consiguiente se
puede integrar el dispositivo de impregnacién a la linea de
produccidén de laminados.

La presente invencidén se revela adicionalmente en
las sigquientes modalidades no limitantes, haciendo referencia
a los dibujos anexos, en los que:

La Figura 1 es un diagrama de un dispositivo que
opera siendo usado en una primera modalidad del proceso para
fabricar papeles decorativos vy/o paneles para pisgos o
tapizado of muebles, muros, etc., de conformidad con la
presente invencién.

La Figura 2 muestra una variante del dispositivo de
conformidad con la reivindicacién 1, que opera en una segunda
modalidad del proceso de conformidad con la presente
invencidén.

La Figura 3 muestra un ejemplo de un dispositivo de

conformidad con la presente invencidén, adecuado para
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impregnar una reticula de papel en ambos lados con un solo
paso.

Haciendo referencia a la Figura 1, un dispositivo 1
para fabricar papeles decorativos y/o paneles para pisos o
tapizado de muebles, muros, etc., esencialmente comprende:

- Una linea de manejo 2 para alimentar un soporte 3
por una trayectoria predeterminada P; el soporte 3 es una
materia prima de papel soporte opcionalmente pre-tratado o
pre-impregnado, opcionalmente impreso o decorado/pintado, o
cualquier otro tipo de soporte, por ejemplo un panel hecho de
diferentes materiales (fibras o astillas de madera, vyeso,
etc.}), que a su vez opcionalmente va estd impreso en una
unidad impresora (conocida y que no se muestra); aunque en la
Figura 1 se muestra el soporte 3 como un material en tiras,
obviamente también puede estar formado por una serie de
elementos como paneles, pliegos, etc.

- Una unidad de pre-calentamiento 4 (opcional) para
el soporte 3, por la que transita el soporte 3, y en la que
el soporte 3 y especificamente cuando menos una primera cara
5 de éste (por ejemplo la cara superior) se calientan a una
temperatura predeterminada.

- Una unidad de  ©preparacién 6 para 1las
composiciones en polvo, en la que se prepara una composicidn
de polvo de tratamiento esencialmente seca ¢ incluso anhidra,

como se describid previamente.
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- Un grupo de aplicacién 7, que comprende en
particular un dispositivo de dosificacién de polvo 8,
conectado con una unidad de preparacién 6 para distribuir la
compogicidén en polvo sobre el soporte 3; el dispositivo de
dosificacidén 8 es, por ejemplo {aunque no necesariamente) del
tipo de tamiz vibrador, y permite que los grinulos de la
composicidn caigan por gravedad sobre la cara S del soporte
3; el dispositivo de dosificacidén 8 puede ser de otro tipo,
aungque en general es capaz en cualquier caso de dosificar
fina y uniformemente la composicién en polvo sobre el soporte
3 tanto longitudinalmente ({en la direccidn de alimentacidn
del soporte) como transversalmente {en direccidn
perpendicular respecto a la direccién de alimentacidn del
soporte) .

- Una unidad de calentamiento 9 para fijar 1los
polvos, que comprende por ejemplo lamparas IR y/o un horno de
microondas o de t@nel, «colocado corriente abajo del
dispositive de dosificacidén 8 sobre la trayectoria P y en los
que se calienta la composicidén para derretir el componente
polimérico que contiene (resinas), e iniciar la reaccidn de
reticulacién o polimerizacién de éste y formar una capa
polimérica de revestimiento 11 sobre la 5 del soporte 3.

- Posiblemente, una unidad enfriadora 12 para
endurecer el componente polimérico de la composicién de

tratamiento.
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Opcionalmente, el dispositivo 1 comprende miltiples
grupos de aplicacién 7 (que poseen respectivos dispositivos
de dosificacién de polvo 8), sucedidos por respectivas
unidades de calentamiento 9 (y opcionalmente por respectivas
unidades enfriadoras 12), a fin de aplicar secuencialmente
las respectivas composiciones poliméricas (también
preferiblemente del tipo anteriormente descrito) que poseen
diferentes componentes, formulaciones o propiedades.

Por ejemplo, el dispositivo 1 también comprende
secuencialmente sobre la trayectoria P corriente abajo de las
primeras unidades de calentamiento 9:

- Un segundo grupo de aplicacién de polvo para
dosificar y distribuir, sobre la composicidén aplicada en el
previo grupo de aplicacién de polvo, una segunda composicién
(similar o diferente respecto a la previa, aungue en general
también formada por una o mds resinas de melamina Yy/o
fendlicas, mediante catalizadores y aditivos adecuados, por
ejemplo corundo, microesferas de vidrio, etc.), a fin de
aplicar una capa adicional de revestimiento polimérico sobre
el soporte, para mejorar alqunas caracteristicas de la
superficie del producto.

- Una segunda wunidad de calentamientoc, que
comprende por ejemplo lamparas IR y/o un horno de tanel o de
microondas.

- Un tercer grupc de aplicacién de polvo para
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aplicar una tercera capa polimérica protectora, formada por
resina y aditivos protectores (como microesferas de vidrio,
alfa-celulosa, etc.).

- Una tercera wunidad de calentamiento, que
comprende por ejemplo lamparas IR y/o un horno de tinel o de
microondas.

Se puede colocar wuna estacién de acabado o
decoracién 13 al final de la linea de manejo 2 para aplicar
una imagen, impresidén o acabado sobre el soporte tratado, por
ejemplo mediante papel de liberacién, adicionalmente o como
alternativa a una estacién colectora de soporte tratado 3,
por ejemplo una bobinadora, una unidad cortadora y apiladora
de pliegos, etc.

La operacién del dispositivo 1 para realizar el
proceso de la presente invencidén es la siguiente.

Se alimenta el soporte 3, que, como ya se mostrd,
puede ser un papel soporte © panel hecho de otro material,
por una linea de manejo 2 y, luego de posiblemente haber
pasado por una unidad de pre-calehtamiento 4 (opcional), pasa
bajo un dispositivo de dosificacidén 8 del grupo de aplicacién
7; la composicidén de tratamiento, que se ha preparado
previamente en una unidad de preparacién 6, se distribuye
mediante un dispositivo de dosificacidén 8 sobre la cara 5 del
soporte 3.

Posteriormente el soporte 3 pasa por la unidad de
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calentamiento 9, donde el componente polimérico (resinas) se
derrite cuando menos en parte y se reticula o polimeriza,
incorporando las particulas de las demds sustancias en la
composicién, para luego pasar a la unidad enfriadora 12.

Si la composicidén incluye reactivos precursores de
resinas poliméricas en vez de una o mds resinas ya
policondensadas de este tipo, el paso de calentamiento
(realizado a temperatura y pH adecuados) induce la
polimerizacién in situ de los reactivos y la formacidén de la
resina, o las correspondientes resinas poliméricas,
directamente sobre el soporte.

Una cara opuesta 15 del soporte 3 es luego tratada
de manera similar mediante unidades y grupos adicionales del
tipo anteriormente descrito, o transportando el soporte 3,
estando volteado, por las mismas unidades y grupos que se
usaron para tratar la cara 5.

En la variante de la Figura 2, en la que los
detalles similares o idénticos a los ya descritos estan
indicados por los mismos nGmeros, el sistema 1 ademas
comprende la linea de manejo 2 para alimentar el soporte 3
por la trayectoria predeterminada P, la unidad de pre-
calentamiento 4 (opcional), la unidad de preparacidén de
composicidén en polvo 6, y un grupo de aplicacién 7.

Sin embargo, en este caso el grupo de aplicacién 7

comprende un horno 17, conectado con la unidad de preparacidn
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6, v en el que se calienta la composicién en polvo preparada
en la unidad de preparacidn 6 para que su componente
polimérico se derrita y pase a estado liquido; y un
dispositivo aplicador 18, capaz de aplicar y distribuir la
composicién liquida, posiblemente atrapando particulas
s6lidas, en la cara 5 del soporte 3. El dispositivo aplicador
18 es, por ejemplo, aunque no necesariamente, un cabezal
plano, un sistema de rodillos, un sistema de aspas, etc.

Por consiguiente, no se requiere la unidad de
calentamiento 9 para fijar los polvos, puesto que el
componente polimérico en polvo se derrite corriente arriba
del dispositivo aplicador 18, y por consiguiente antes de la
aplicacién de la composicién sobre el soporte 3.

En vez de ello, el dispositivo 1 también comprende
posiblemente una unidad enfriadora 12.

También en esta variante, el dispositivo 1 puede
comprender maltiples grupos aplicadores 7, para aplicar
secuencialmente respectivas composiciones poliméricas
(preferiblemente, también del tipo previamente descrito} con
diferentes componentes, formulaciones o propiedades, como se
describid anteriormente.

Para tratar ambas caras 5, 15 del soporte 3, se
pueden utilizar dos dispositivos aplicadores 18, dispuestos
en lados opuestos del soporte 3 y que operen sobre las

respectivas caras 5, 15 del soporte 3.
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El proceso de la presente invencién, llevado a cabo
con el dispositivo 1 de la Figura 2, es idéntico al que se
describié haciendo referencia a la Figura 1, excepto que en
este caso se derrite el componente polimérico en polvo antes
de aplicar la composicién sobre el soporte 3; por
consiguiente, se aplica la composicién en forma liquida sobre
el soporte, que estd formada por el componente polimérico
derretido que atrapa las demds particulas de sustancias que
posiblemente estén presentes.

Haciendo referencia a la Figura 3, se muestra un
dispositivo de conformidad con la presente invencién que estd
modificado, para que sea capaz de revestir e impregnar ambos
lados de una reticula de papel en un solo paso. Se alimenta
la reticula 32 al dispositivo desde una desbobinadora 31, y
luego de un nimero de rodillos guia llega a un dispositivo
pre-calentador 38 para pre-calentar el soporte a fin de
asistir en la adhesién del polvo creando un estado pegajoso y
similar a una pasta, una primera unidad esparcidora de polvo
35, en la que se esparce sobre el primer lado un material en
polvo de conformidad con la presente invencién. La reticula
con polvo en el primer lado pasa al lado de, vy
preferiblemente debajo de un primer calentador IR 34, siendo
sostenida por una cinta de vacio 33 para evitar que el papel
se arrugue por accidn del calor, y para permitir el inicio de

la penetracidén a la reticula del polvo que estd cuando menos
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parcialmente derretido. El material en polvo es derretido por
la radiacién del calentador IR 34, y de este modo queda
asequrado a la reticula de papel. A fin de también revestir
el segundo lado de la reticula, ésta debe voltearse. Esto se
logra pasandola sobre (en este caso dos) estaciones de
volteado 36 que poseen cojinetes de aire, y que no tocan la
superficie tratada del soporte. Esto se hace para evitar
dafios sobre la capa de superficie, que puede sequir estando
blanda en este punto. Luego, el segundo dispositivo pre-
calentador 38 pre-calienta el soporte, y una segunda unidad
esparcidora de polvo 35 reviste el sequndo lado de la
reticula de papel con material en polvo. Nuevamente, la red
pasa por un calentador IR 34 y es sostenida mediante una
cinta de vacio 33. Finalmente, se enrolla la reticula en la
bobinadora 37, y opcionalmente (no se muestra en la Figura 3)
se corta en pliegos y se apila.

Un dispositivo de este tipo ofrece varias
oportunidades. Por ejemplo, el papel puede usarse para
recubrimientos decorativos sobre materiales de madera, para
formar paneles para muebles o pisos. Las dos capas pueden ser
diferentes, es decir, una puede ser decorativa y resistente a
la abrasidn en el lado superior de un panel para pisos, vy la
otra puede ser simplemente un material para pegar el papel
con el soporte. Se puede usar un digpositivo similar para

preparar una capa impregnada de refuerzo para el panel para
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pisog o, alternativamente, una segunda capa decorativa para
aplicacién en muebles.

Como puede verse, un dispositivo de este tipo puede
afiadirse facilmente a una 1linea de produccién de
funcionamiento continuo para fabricar madera aglomerada. De
esta manera, es posible fabricar un panel decorado en un solo
paso, comenzando a partir de pulpa de fibras.

Otro ejemplo de aplicacidén del dispositivo es 1la
produccién de los papeles filtro o papeles kraft para uso a
alta y baja presitn.

Se comprenderi que en el sistema que se describe y
muestra en la presente se pueden hacer otras modificaciones y
variantes que no se apartan del alcance de las
reivindicaciones anexas.

Lista de nimeros de referencia

1 Sistema de impregnacidn en seco

2 Linea de manejo

3 Soporte a ser tratado

4 Unidad de pre-calentamiento

5 Superficie a ser tratada (primera)
6 Unidad de preparacién

7 Grupo de aplicacidn

8 Dispositivo de dosificacién

9 Unidad de calentamiento

11 Capa derretida
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32

33

34

35

36

37

38
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Unidad enfriadora

Estacidén de acabado

Superficie opuesta

Horno

Dispositivo aplicador
Desbobinadora

Reticula de papel

Cinta de vacio

Calentador IR

Unidad esparcidora de polvo
Estacidén de volteo (con cojinetes de aire)
Rebobinadora

Dispositivo de pre-calentamiento

Trayectoria del soporte
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REIVINDICACIONES

1. Un proceso para fabricar papeles o paneles
decorativos para pisos o tapizado de muebles o muros,
materiales laminados, papeles filtro y papeles kraft para uso
a alta o baja presién, que comprende los pasos de: preparar
una composicidén de tratamiento, y aplicar la composicién
sobre un soporte; donde la composicién de tratamiento se
prepara en forma de polvo seco y contiene cuando menos una
resina polimérica en polvo o una mezcla de reactivos en polvo
capaces de reaccionar entre si y formar cuando menos una
resina polimérica; y, antes o después del paso de aplicar la
composicién sobre el soporte, el proceso comprende un paso de
calentar la composicién para derretir cuando menos
parcialmente la resina polimérica o derretir y polimerizar o
reticular estos reactivos contenidos en la composicién, donde
el proceso se caracteriza en que la composicidén es una
composicién sb6lida esencialmente seca, donde 1la resina
polimérica es una o mas resinas aminicas o fendlicas, o una
mezcla de las resinas anteriormente mencionadas.

2. Un proceso de conformidad Con la
reivindicacién 1, donde la composicidén se aplica seca sobre
el soporte en forma de polvo, y se calienta 1luego de
depositarse sobre el soporte.

3. Un proceso de conformidad con la

reivindicacién 1, donde primero se calienta la composicién

29



10

15

20

25

25

para derretirla, y luego se aplica en forma liquida sobre el
soporte.

4. Un proceso de conformidad con una de las
reivindicaciones precedentes, donde la resina polimérica esta
seleccionada del grupo que consiste en resinas de urea,
resinas de melamina, resinas fendlicas, y combinaciones de
estas.

5. Un proceso de conformidad con una de las
reivindicaciones precedentes 1 a 3, donde los reactivos
capaces de reacciocnar entre si y formar cuando menos una
resina polimérica estan seleccionados del grupo que consiste
en melamina, urea, fenol, formaldehido y derivados de estos,
asl como combinaciones de estos.

6. Un proceso de conformidad con una de las
reivindicaciones precedentes, donde la composicién ademés
contiene uno o mds catalizadores adecuados, en forma de
granulos o polvos.

7. Un proceso de conformidad con una de las
reivindicaciones precedentes, donde la composicién comprende
una o mas sustancias sélidas seleccionadas del grupo que
consiste en: corundo, microesferas de vidrio o ceramica,
alfa-celulosa, materiales decorativos como materiales
reflejantes, brillantes, opalescentes, metalescentes, en
forma de manchas, particulas o fibras.

8. Un proceso de conformidad con una de las
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reivindicaciones precedentes, donde las resinas poliméricas
en polvo ¢ los reactivos en polvo tienen una granulometria de
menos de 1,000 um, y preferiblemente varian entre 0.1 um y
500 pm.

9. Un proceso de conformidad con una de las
reivindicaciones precedentes, que comprende un paso de pre-
calentar el soporte antes de aplicar la composicién de
tratamiento.

10. Un proceso de conformidad con una de las
reivindicaciones precedentes, donde ambas caras opuestas del
soporte son tratadas con una o respectivas composiciones de
tratamiento.

11. Un dispositivo para fabricar papeles o paneles
decorativos para pisos o tapizado de muebles o muros, que
comprende una unidad de preparacién de composicién de
tratamiento y cuando menos un grupce de aplicacidén para
aplicar la composicién a un soporte; donde el dispositivo se
caracteriza por una unidad de preparacidén que es capaz de
preparar la composicidén en forma de polvo esencialmente seco,
y donde el dispositivo ademds comprende un dispositivo
calentador colocado corriente abajo del dispositivo de
dosificacidén o corriente arriba del dispositivo de aplicacién
para derretir y polimerizar o reticular la composicidn.

12, Un dispositivo de conformidad con 1la

reivindicacién 11, donde el grupo de aplicacién comprende un
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dispositivo de dosificacién capaz de esparcir la composicidn
sobre el soporte en forma de polvo.

13. Un dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 11, donde el grupo de aplicacidén comprende un
dispositivo de aplicacién capaz de esparcir la composicién
sobre el soporte en forma liguida, y un horno que posee un
dispositivo calentador.

14, Un dispositivo de conformidad con una de las
reivindicaciones 11 a 13, que comprende dos grupos de
aplicacidén capaces de actuar sobre lados opuestos del
soporte.

15. Un dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 14, que ademds comprende dispositivos para
voltear el soporte.

16. Un dispositivo de conformidad <con la
reivindicacién 15, donde el dispositivo para voltear el
soporte comprende cuando menos un cojinete de aire sin

contacto.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un proceso para fabricar ©papeles o paneles
decorativos para pisos o tapizado de muebles o muros,
materiales laminados, papeles filtro y papeles kraft para uso
a alta o baja presidén, etc., en el que se prepara una
composicién sélida esencialmente seca en forma de polvo, que
posee un componente polimérico que contiene aminoplastos
(resinas amino) o fenoplastos (resinas fendlicas) o mezclas
en forma de polvo, utilizados por si solos o mezclados con
aditivos; la composicién es luego aplicada seca en forma de
polvo sobre un soporte y es calentada luego de ser depositada
sobre el soporte para fundir la composicién y formar una capa
de recubrimiento polimérico sobre el soporte; la composgicidn
también puede ser primero calentada para sger derretida vy

luego aplicarse en forma liquida sobre el soporte.

WPC18808/1D.203288
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Resumen:

Un proceso para fabricar papeles o paneles decorativos para
pisos o tapizade de muebles o muros, materiales laminados,
papeles filtro y papeles kraft para uso a alta o baja presion,
efc, en el que se prepara una composicion sdlida
esencialmente seca en forma de polvo, que posee un
componente polimérico que contiene aminoplastos (resinas
amino} o fenoplastos (resinas fendlicas) o mezclas en forma
de polvo, utilizados por si solos o mezclados con aditivos; la
composicion es luego aplicada seca en forma de polvo sobre
un soporte y es calentada luego de ser depositada sobre el
soporte para fundir la composicion y formar una capa de
recubrimiento polimérico sobre el soporte; la composicion
también puede ser primero calentada para ser derretida y
luego aplicarse en forma liquida sobre el soporte,
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