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DESCRIPCION

Equipo y procedimiento para laminacion sin desplazamiento de componentes de soporte masivos y de
doble pared con sistemas adhesivos multicomponente

La invencion se refiere a una instalacion y a un procedimiento para la laminacion sin desplazamiento de piezas de
soporte macizas y de camara hueca con sistemas adhesivos de multiples componentes. Este tipo de instalaciones o
procedimientos se utilizan por ejemplo en la industria del mueble para modificar las superficies de los muebles.

Se conocen instalaciones de laminacion en las que una pieza de soporte se que va a laminar se guia en primer lugar
a través de un dispositivo de limpieza de superficie con cepillos de limpieza de cantos. Los cepillos de limpieza de
cantos sirven para limpiar los cantos longitudinales de la pieza de soporte de particulas de virutas y polvo, y estan
dispuestos verticalmente en la zona de entrada del dispositivo de limpieza de superficie. La limpieza de superficie
del lado superior y del lado inferior de la pieza de soporte de particulas de virutas y polvo se produce mediante dos
rodillos de cepillo con guarnicién de fibras, que por ejemplo estan fabricadas a partir de crin de caballo o fibra de
México. Las particulas de virutas y polvo que se producen durante la limpieza se retiran por medio de instalaciones
de aspiracion en la instalacion. A continuacion, la pieza de soporte pasa por un dispositivo de prensado previo que
comprende una calandria con rodillos de acero. El dispositivo de prensado previo sirve para alisar el lado superior y
el lado inferior de la pieza de soporte, para compensar niveles de temperatura diferentes dentro de una pieza de
soporte por transmision de calor por contacto asi como para mejorar la calidad de la pieza de soporte final mediante
compactacion y alisamiento de la superficie de la pieza de soporte. La compensacion de temperatura dentro de la
pieza de soporte es necesaria para una aplicacion eficaz posterior de un endurecedor, porque evita una contraccion
mas rapida del endurecedor en la pieza de soporte y al mismo tiempo reduce la humedad de la pieza de soporte.
Ademas, el alisamiento mejora la calidad de la laminacién, porque la superficie de la pieza de soporte se compacta a
alta presion y por tanto también se reduce a un minimo el comportamiento de hinchamiento de las virutas
individuales de la pieza de soporte tras una aplicacién de la cola.

En el sentido de paso, tras el dispositivo de prensado previo, la pieza de soporte pasa por un dispositivo de
aplicacién de un endurecedor. En el dispositivo de aplicacion de un endurecedor se produce la aplicacion del
endurecedor mediante rodillos por uno o ambos lados sobre las piezas de soporte. A continuacién se transportan las
piezas de soporte a través de una zona de evaporacion, en la que tanto por encima como por debajo de la pieza de
soporte esta dispuesto un dispositivo de evaporaciéon para secar el endurecedor. El dispositivo de evaporacion
comprende varios emisores de radiacion infrarroja que aplican calor sobre la pieza de soporte y provocan asi un
secado del endurecedor. A continuacion se transportan las piezas de soporte a un dispositivo de aplicacién de cola,
en el que se produce la aplicacién de la cola a través de rodillos (de dosificacion) por uno o ambos lados sobre las
piezas de soporte. A este respecto, la cola se aplica con rodillos bajo presion sobre el endurecedor aplicado
anteriormente. En la aplicacion de la cola los rodillos se enfrian con aparatos de enfriamiento de poca potencia de
aproximadamente entre 3 y 6 kW. La temperatura en el intersticio entre los rodillos se enfria por medio de los
aparatos de enfriamiento hasta aproximadamente entre 18 y 20°C y se mantiene constante a esta temperatura. Este
enfriamiento de los rodillos evita la transmision de calor de las piezas de soporte desde la zona de evaporacion al
dispositivo de aplicacion de cola, de modo que entre la superficie de la pieza de soporte y la cola que se va a aplicar
so6lo existe una pequefia diferencia de temperatura, para evitar una reaccion de choque entre la pieza de soporte y la
cola.

Tras la aplicacion de la cola, las piezas de soporte se transportan a un dispositivo de laminacién. A este respecto,
las piezas de soporte pasan por una zona de reaccion, en la que la cola reacciona con el endurecedor, es decir,
tiene lugar la denominada fase de gelificacion del sistema adhesivo de dos componentes. En la fase de gelificacion
se desarrolla la accion adhesiva del sistema adhesivo de dos componentes de endurecedor y cola. El dispositivo de
laminacién dispuesto a continuacién de la zona de reaccién comprende una calandria con rodillos de acero. En el
dispositivo de laminacion, las piezas de soporte se laminan bajo presion y temperatura con la capa de recubrimiento
entrante.

Finalmente, la pieza de soporte laminada se alimenta a un dispositivo de reprensado que comprende una calandria
con rodillos de acero. En el dispositivo de reprensado se alisa la superficie laminada de la pieza de soporte y se
endurece la union por adhesivo o cola entre la superficie de la pieza de soporte y la capa de recubrimiento. La unién
de cola endurecida del sistema adhesivo de dos componentes es dura como el vidrio, de modo que no es posible
una compresion o alisamiento adicional posterior de la superficie de la pieza de soporte. Ahora, la pieza de soporte
laminada acabada abandona la instalacién de laminacién para seguir procesandose fuera de la instalacion.

Sin embargo, la instalaciéon de laminacion conocida presenta distintas desventajas. Asi, hasta ahora, en la técnica de
laminacion, en particular en la laminacion con sistemas adhesivos de dos componentes como por ejemplo sistemas
adhesivos de dos componentes a base de resina fendlica, por motivos de la técnica de procedimiento se ha
trabajado con recorridos cortos entre del dispositivo de aplicacién de cola y el dispositivo de laminacion. A este
respecto, la longitud del recorrido desde el dispositivo de aplicacion de cola hasta el dispositivo de laminacion, es
decir la longitud de la zona de reaccion, ascendia en general como maximo a aproximadamente 3,0 m. La longitud
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del recorrido esta condicionada por el sistema adhesivo de dos componentes utilizado. En el caso de un sistema
adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica (sistema adhesivo a base de urea) la molécula central es el
formaldehido, que reacciona con otras moléculas, como por ejemplo fenol, urea y melamina, con desprendimiento
(policondensacion) de moléculas de agua en un ciclo temporal para formar una capa adhesiva o unién de cola. Bajo
alta presion y un aporte simultaneo de calor, la unién de cola reacciona durante la laminacién y el reprensado para
formar un estado de agregacion solido, duro como el vidrio. A este respecto la temperatura de los rodillos de acero
de la calandria de laminacién o reprensado asciende en cada caso a aproximadamente 180°C. Por tanto, la longitud
del recorrido entre el dispositivo de aplicacion de cola y el dispositivo de laminacion depende de la fase de
gelificacion del sistema adhesivo de dos componentes y del tiempo de reacciéon que requiere el sistema adhesivo
para endurecerse. Por consiguiente, la zona de reaccion no debe ser ni muy corta, porque el sistema adhesivo de
dos componentes requiere algo de tiempo para la gelificaciéon, ni muy larga, porque si no la unién de cola se
endurece demasiado rapido, de modo que la superficie de la pieza de soporte laminada ya no se puede alisar en la
etapa de reprensado. Por estos motivos, hasta ahora, en la técnica de laminacion, se ha trabajado con zonas de
reaccion de una longitud maxima de aproximadamente 3,0 m. Ademas, hasta ahora no han podido tratarse piezas
de soporte con una longitud de mas de 3,0 m, porque las piezas de soporte con una longitud mayor no podian pasar
libremente por la zona de reaccion, es decir al pasar por la zona de reacciéon todavia estaban sujetas en el
dispositivo de aplicacion de cola y/o ya en el dispositivo de laminacion.

Ademas, hasta ahora, en la técnica de laminacion con sistemas adhesivos de dos componentes, en particular a base
de resina fendlica, se ha laminado y reprensado exclusivamente con calandrias con rodillos de acero. Los motivos
para ello son, como se explicd anteriormente, las altas presiones y el calor necesarios para la laminacion con
sistemas adhesivos de dos componentes a base de resina fendlica. Por tanto no era posible una laminacion
cualitativamente de alta calidad de piezas de soporte de camara hueca, tales como puertas y paneles en panal de
abeja, porque éstos, debido a su propia construccion, sélo se pueden solicitar con presién de manera limitada. Una
presién demasiado alta sobre las piezas de soporte de camara hueca durante la laminacién y el reprensado dafaria
las piezas de soporte. Por consiguiente no pueden compensarse las irregularidades en la superficie de las piezas de
soporte en la laminacion y el reprensado mediante calandrias con rodillos de acero sin el riesgo de un dafo de las
piezas de soporte por una presién demasiado alta.

Mediante las instalaciones de laminacién conocidas tampoco es posible la laminaciéon con capas de recubrimiento de
plastico con sistemas adhesivos de dos componentes, en particular a base de resina fendlica. En particular,
mediante las instalaciones de laminacion conocidas no puede alcanzarse un endurecimiento de la unién de cola, y
por tanto una adherencia inicial de una capa de recubrimiento de plastico sobre la pieza de soporte para el
tratamiento adicional posterior. Los motivos para ello son los siguientes. Como ya se menciond anteriormente, la
temperatura de los rodillos de acero de la calandria de laminacién o reprensado asciende a aproximadamente 180°C
respectivamente. Debido a la muy alta temperatura de contacto de los rodillos de acero de las calandrias del
dispositivo de laminacion y del dispositivo de reprensado se activa la policondensacion en la union de cola. A este
respecto se desprenden todas las moléculas de agua y la unién de cola se solidifica a su estado de agregacion
definitivo, duro como el vidrio. En caso de decoraciones en forma de papel, tanto la decoracién como la pieza de
soporte (material derivado de la madera) absorben el agua desprendida. Sin embargo, en el caso de decoraciones
de un material plastico esto no es posible, porque la alta temperatura de los rodillos hace que la decoracién de
plastico se funda. Una disminucion de la temperatura por debajo del intervalo de fusién de la decoracién de plastico
tendria como consecuencia que no se desprendieran todas las moléculas de agua en la unién de cola y se
produciria una formacion de burbujas de vapor (zonas sin adhesion).

Ademas, el documento US2007/39678A1 publica una instalacion segun el preambulo de la reivindicacion 1.

Por tanto, un objetivo de la invencidn consiste en proporcionar una instalacion y un procedimiento para la laminacion
de piezas de soporte macizas y de camara hueca con sistemas adhesivos de multiples componentes, en los que la
fabricacién de las piezas de soporte esté optimizada.

Este objetivo se soluciona segun la invencion mediante una instalacion para la laminacion de piezas de soporte
macizas y de camara hueca con sistemas adhesivos de multiples componentes segun la reivindicacion 1. Por tanto,
la instalacion segun la invencién se caracteriza en primer lugar por un dispositivo de orientacién dispuesto en la zona
de reaccién para la orientacion sin desplazamiento de la pieza de soporte con respecto a una pieza de soporte que
la precede. La orientacién de las piezas de soporte que pasan se produce preferiblemente mediante transportadores
de cintas dispuestos paralelos al sentido de paso de las piezas de soporte, que establecen el contacto con las
piezas de soporte mediante correas de dientes planos.

Mediante la orientacién en la zona de reaccidn, las piezas de soporte se alimentan al dispositivo de laminacion, asi
como a los siguientes dispositivos, sin desplazamiento. La laminacion de las piezas de soporte se produce de modo
que la capa de recubrimiento sobresalga algo de los cantos laterales de las piezas de soporte correspondientes.
Como las piezas de soporte en la zona de reaccion se orientan sin desplazamiento y después se alimentan
directamente al dispositivo de laminacion, la capa de recubrimiento lamina cada pieza de soporte con el mismo
exceso lateral. Por tanto, después de que la pieza de soporte se haya terminado de laminar, se puede alimentar a un
dispositivo que retire el exceso lateral sin tener que ajustar de nuevo para cada pieza de soporte correspondiente. A
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este respecto es fundamental que las piezas de soporte consecutivas no presenten ningin desplazamiento entre si,
porque si no una pieza de soporte desplazada con respecto a las demas piezas de soporte se dafiaria en la retirada
del exceso. Por tanto, la orientacién sin desplazamiento de las piezas de soporte en la zona de reaccién optimiza la
fabricacion de piezas de soporte, porque la laminacion se produce en cada pieza de soporte con el mismo exceso y
se simplifica una retirada posterior del exceso.

En el sentido de la presente invencioén, el término “laminacion” comprende la unién de un material de soporte con un
material de recubrimiento por medio de un medio de laminacién adecuada (sistema adhesivo de muiltiples
componentes). La laminacion sirve para aplicar sobre un material (pieza de soporte) una capa protectora y/o
decorativa y/o para conseguir una adicion de propiedades de material favorables, como por ejemplo un aumento de
la resistencia a la abrasion de una pieza de soporte, de la resistencia a los arafiazos, de la resistencia ultravioleta,
etc. Por “orientacion sin desplazamiento” se entiende una orientacion tal que las piezas de soporte consecutivas
fundamentalmente no estén desplazadas lateralmente entre si. A este respecto, el desplazamiento lateral maximo
en materiales de plastico asciende preferiblemente a 0 mm, mientras que el desplazamiento lateral maximo en
materiales naturales asciende preferiblemente a menos de 0,3 mm. En general pueden tolerarse valores entre 2/10 y
3/10 mm como desplazamiento maximo medio. El término “pieza de soporte” comprende materiales de soporte de la
naturaleza mas diferente, como por ejemplo tableros aglomerados prensados, tableros de virutas, tableros de virutas
de melamina, tableros de plastico, tableros MDF, tableros HDF, paneles en panal de abeja, tableros compuestos de
madera o puertas. Las piezas de soporte pueden presentar, ademas de una superficie regular, también una
superficie conformada de manera irregular, abombada, convexa o céncava, o soportarse en su interior como piezas
de soporte de camara hueca con elementos de este tipo, como por ejemplo en el caso de puertas o paneles en
panal de abeja.

En la invencidn, la zona de reaccién presenta una longitud mayor que la longitud total de la pieza de soporte que se
va a laminar, y la longitud de la zona de reaccién (6) esta configurada de modo que la pieza de soporte pueda
orientarse en la misma sin desplazamiento. Preferiblemente, la longitud de la zona de reaccion esta configurada de
modo que la pieza de soporte, en la orientacion, ya ha abandonado en toda su longitud el dispositivo de aplicacion
de cola, y con su canto delantero todavia no ha alcanzado el dispositivo de laminacion. La longitud de la zona de
reaccion esta configurada segun la invenciéon de modo que en la zona de reaccidon puedan orientarse sin
desplazamiento piezas de soporte cuya longitud total asciende a mas de 6,5 m. Preferiblemente, la longitud de la
zona de reaccion asciende a 7,5 m en piezas de soporte de hasta 6,5 m de longitud. Esto posibilita una orientacion
sin desplazamiento también de piezas de soporte largas, porque éstas no se encuentran ni con su canto trasero en
el dispositivo de aplicacién de cola ni con su canto delantero en el dispositivo de laminacién.

En una forma de realizacién preferida, el sistema adhesivo de multiples componentes comprende un sistema
adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica. Los adhesivos de resina fendlica comprenden como
componente principal formaldehido, estando presentes otros componentes, como por ejemplo fenol, urea y
melamina.

Preferiblemente, la temperatura de la cola antes de la aplicaciéon se encuentra por debajo de la temperatura
ambiente. Segun una forma de realizacion preferida de la invencion la temperatura de la cola se encuentra en un
intervalo entre 17 y -20 °C, preferiblemente entre 15 y -8 °C, mas preferiblemente entre 12 y 0°C, lo mas
preferiblemente entre 12 y 6°C. El enfriamiento de la cola se produce preferiblemente a través de un aparato de
enfriamiento externo y/o una unidad de enfriamiento dispuesta en el dispositivo de aplicacion de cola. En la presente
invencion la cola se enfria hasta temperaturas por debajo de la temperatura ambiente mediante un aparato de
enfriamiento muy potente que esta dispuesto fuera del dispositivo de aplicacién de cola y/o una unidad de
enfriamiento, como por ejemplo un serpentin de enfriamiento, en un depdsito de almacenamiento de cola dispuesto
in situ en el dispositivo de aplicacién de cola. La potencia del aparato de enfriamiento y/o de la unidad de
enfriamiento puede elegirse en funcion de los requisitos correspondientes, de modo que pueda alcanzarse la
temperatura deseada de la cola. Con el término “temperatura ambiente” se hace referencia a temperaturas en el
intervalo entre 18 y 25°C. Mediante la disposicion del aparato de enfriamiento y/o del serpentin de enfriamiento
potente puede enfriarse la cola hasta temperaturas por debajo de cero grados Celsius. Por sus propiedades
especiales, similares a las de los alcoholes, las colas del sistema adhesivo de multiples componentes, como por
ejemplo el sistema adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica, permiten un enfriamiento de hasta bajo
cero. Mediante el enfriamiento de la cola hasta temperaturas por debajo de la temperatura ambiente se retrasa la
policondensacion (desprendimiento de agua). Por tanto, a diferencia del estado de la técnica, no solo se evita la
transmisién de calor de las piezas de soporte desde la zona de evaporacion al dispositivo de aplicacién de cola, sino
que también se retrasa el tiempo de reaccion del sistema adhesivo formado por endurecedor y cola. Al retrasar la
policondensacion también se posibilita el transporte de piezas de soporte en una zona de reaccion con una longitud
de mas de 3,0 m. Por tanto también se pueden laminar sin desplazamiento piezas de soporte con una longitud total
de mas de 3,0 m.

Preferiblemente, en el sentido de paso, tras el dispositivo de laminacién, estan dispuestos un dispositivo de
reprensado para el reprensado asi como un dispositivo de alisamiento para el alisamiento de la pieza de soporte
laminada. En una forma de realizacion preferida, el dispositivo de laminacion y el dispositivo de reprensado
comprenden cada uno al menos una calandria con rodillos de acero, y el dispositivo de alisamiento comprende al
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menos una calandria con superficie de rodillo elastica. El término “calandria” comprende un sistema formado por al
menos dos rodillos dispuestos uno sobre otro, que preferiblemente pueden calentarse. La al menos una calandria
del dispositivo de laminacién comprende rodillos de acero con los que se lamina la pieza de soporte respectiva con
la capa de recubrimiento. El dispositivo de reprensado comprende al menos una calandria con rodillos de acero que
sirve para el alisamiento de la capa de recubrimiento laminada. En el dispositivo de alisamiento esta dispuesta al
menos una calandria con superficie de rodillo elastica. Tal y como se mencioné anteriormente, una laminaciéon con
sistemas adhesivos de multiples componentes requeria calor y altas presiones en la calandria, y por ello hasta ahora
la laminacion con rodillos con una superficie elastica no se habia considerado como util. Sin embargo, los
solicitantes de la presente invencién han encontrado que un dispositivo de alisamiento conectado aguas abajo del
dispositivo de laminacion y de reprensado puede mejorar considerablemente la calidad de la laminacion. A este
respecto, el alisamiento adicional se posibilita mediante el tiempo de reaccién retardado del sistema adhesivo, que
se condiciona mediante el enfriamiento de la cola. En la configuracion segun la invencion, la al menos una calandria
con rodillos de acero del dispositivo de laminaciéon y la al menos una calandria con rodillos de acero del dispositivo
de reprensado transmiten el calor requerido y las presiones necesarias para la unién de cola. La al menos una
calandria con superficie de rodillo elastica del dispositivo de alisamiento sirve para el alisamiento adicional de la
superficie de la pieza de soporte laminada, compensandose irregularidades, abombamientos, etc.

Por tanto, mediante la disposicién del dispositivo de alisamiento, que comprende al menos una calandria con
superficie de rodillo elastica, pueden compensarse y laminarse sin problemas irregularidades en la superficie de la
pieza de soporte también en el caso de sistemas adhesivos de multiples componentes, como por ejemplo sistemas
adhesivos de dos componentes a base de resina fendlica. De este modo puede mejorarse considerablemente la
calidad de las piezas de soporte laminadas acabadas. Ademas, la combinacion de rodillos de acero y rodillos con
superficie elastica también es adecuada para la laminacién de piezas de soporte de camara hueca, como por
ejemplo puertas y paneles en panal de abeja. Con los rodillos individuales pueden aplicarse en cada caso presiones
relativamente mas bajas sobre la pieza de soporte y por tanto puede evitarse un dafio de la pieza de soporte debido
a una presién demasiado alta. Por medio de la combinacién de diferentes rodillos también pueden laminarse piezas
de soporte de camara hueca con la maxima calidad con sistemas adhesivos de multiples componentes, en particular
sistemas adhesivos de dos componentes a base de resina fendlica.

En una forma de realizacién preferida, la al menos una calandria con rodillos de acero del dispositivo de laminacion
presenta una temperatura mas baja que la al menos una calandria con rodillos de acero del dispositivo de
reprensado y/o la al menos una calandria con superficie de rodillo elastica del dispositivo de alisamiento.
Preferiblemente, la temperatura de la siguiente calandria, en el sentido de paso desde el dispositivo de laminacion al
dispositivo de alisamiento, se aumenta gradualmente en cada caso con respecto a la calandria anterior. Mediante la
disposicion de varias calandrias consecutivas es posible aplicar diferentes temperaturas directamente unas detras
de otras en la unién de cola. Preferiblemente, la temperatura en los rodillos de acero del dispositivo de laminacién se
elige de modo que ésta también pueda tolerarse por capas de recubrimiento de plastico, es decir que no haga que
las capas de recubrimiento de plastico se fundan. De manera especialmente preferible, la temperatura en los rodillos
de acero del dispositivo de laminacion asciende a aproximadamente entre 70 y 100°C. En este intervalo de
temperatura pueden pasarse por los rodillos capas de recubrimiento de plasticos habituales, como por ejemplo
polietileno (PE), polipropileno (PP), cloruro de polivinilo (PVC) o tereftalato de polietileno (PET), sin que se produzca
una formacioén de burbujas de vapor. Tras la aplicacion de la capa de recubrimiento de plastico con la temperatura
de rodillo relativamente baja, ahora puede aumentarse la temperatura de los siguientes rodillos en cada caso en el
sentido de paso, sin llevar la capa de recubrimiento de plastico a la zona plastica ni dafarla. Preferiblemente, la
temperatura desde el dispositivo de reprensado al dispositivo de alisamiento se aumenta por etapas hasta
aproximadamente 160°C en los rodillos del dispositivo de alisamiento. Mediante la disposicién de varias calandrias
unas detras de otras es posible, mediante el ajuste de temperaturas diferentes en los respectivos rodillos, laminar
con capas de recubrimiento de plastico con la maxima calidad. A este respeto, en las piezas de soporte laminadas
acabadas se consigue un endurecimiento o al menos una resistencia inicial de la uniéon de cola necesaria para el
tratamiento adicional.

En una forma de realizacion especialmente preferida, el dispositivo de laminacion y el dispositivo de reprensado
comprenden en cada caso una calandria con rodillos de acero, y el dispositivo de alisamiento comprende dos
calandrias con superficie de rodillo elastica. La superficie de rodillo elastica puede comprender una goma o silicona.
La goma puede comprender goma natural o goma sintética. La combinacion de los rodillos dispuestos
sucesivamente con superficies de rodillo diferentes, es decir en primer lugar dos rodillos de acero seguidos por dos
rodillos con superficie elastica, hace posible laminar piezas de soporte de camara hueca sin dafio y con la maxima
calidad. Por tanto es posible, en la laminacién con sistemas adhesivos de multiples componentes, en particular
sistemas adhesivos de dos componentes a base de resina fendlica, compensar irregularidades en la superficie de
piezas de soporte de camara hueca y alcanzar una calidad de laminacion excelente. Ademas con esta disposicion
de en total cuatro calandrias unas detras de otras puede incrementarse lentamente la temperatura de los rodillos
respectivos de las calandrias. Los rodillos de acero de la calandria del dispositivo de laminacién presentan
preferiblemente una temperatura entre 70 y 100°C, que, tal como se menciond anteriormente, posibilita el
tratamiento de capas de recubrimiento de plastico. A continuacién se incrementa la temperatura por etapas hasta
aproximadamente 160°C, desde los rodillos de la calandria del dispositivo de reprensado, a través de los rodillos de
la primera calandria del dispositivo de alisamiento, hasta los rodillos de la segunda calandria del dispositivo de
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alisamiento. Mediante el incremento por etapas de la temperatura, la policondensacion tiene lugar igualmente por
etapas, es decir el agua se desprende gradualmente. Debido al desprendimiento gradual de agua, se prolonga de
manera correspondiente el periodo de tiempo en el que la pieza de soporte absorbe el agua desprendida. El
desprendimiento gradual de agua y la absorcién retardada del agua a través de la pieza de soporte que resulta de
esto dan lugar a una solidificacion igualmente mas lenta de la unién de cola. De este modo pueden laminarse piezas
de soporte “himedo sobre humedo”, es decir, la cola hUmeda se aplica sobre la capa de endurecedor ain himeda.
En particular es posible laminar himedo sobre himedo con capas de recubrimiento de plastico con sistemas
adhesivos de multiples componentes, preferiblemente sistemas adhesivos de dos componentes a base de resina
fendlica. Debido a que la unidn de cola soélo se solidifica poco a poco, y no ya en el dispositivo de reprensado como
en el estado de la técnica, es posible procesar la superficie de la pieza de soporte aun de manera eficaz con los
rodillos con superficie elastica del dispositivo de alisamiento. La calidad de superficie de la pieza de trabajo laminada
acabada que se obtiene mediante el alisamiento posterior con rodillos con superficie elastica es muy elevada. La
laminacion humedo sobre himedo descrita anteriormente es especialmente ventajosa tanto en la laminacién con
laminas como con bandas de papel.

La capa de recubrimiento puede presentar cualquier tipo adecuado de laminas o papeles, que a su vez pueden
presentar las decoraciones mas diferentes, como, por ejemplo, decoracion de madera. En una forma de realizacion
preferida, la capa de recubrimiento comprende un material de plastico, preferiblemente una lamina de plastico, que
puede presentar una decoracién. Como laminas de plastico se utilizan preferiblemente laminas de PE, PET o PP.

El ciclo temporal del sistema adhesivo de multiples componentes, en particular de un sistema adhesivo de dos
componentes a base de resina fendlica, puede modificarse o retardarse mediante distintos factores para posibilitar
un tratamiento también de piezas de soporte largas. Por ciclo temporal se entiende la duracion de la fase de
gelificacion del sistema adhesivo de multiples componentes, es decir la duracién, en la que se desarrolla la accion
adhesiva del sistema adhesivo de multiples componentes de endurecedor y cola. Una orientacion de las piezas de
soporte solo es posible en esta fase de gelificacion. Por ejemplo los siguientes factores pueden influir en, y retardar,
el ciclo temporal del sistema adhesivo de multiples componentes en la instalacién de laminacién, para de este modo
posibilitar la prolongacion del recorrido para la orientacion: reduccion de temperatura de la calandria de prensado
previo; reduccion de temperatura de la zona de evaporacion; reduccion de la cantidad de aplicacién del
endurecedor; incremento de la cantidad de aplicacion de la cola; inhibicidon quimica de la reaccién de la cola con el
endurecedor mediante enfriamiento extremo de la cola, por ejemplo a través de un aparato de enfriamiento externo;
aumento de la velocidad de produccion de toda la instalacion de laminacion; y/o reduccion del catalizador
(acelerador de la reaccion) en el endurecedor. La prolongacion de la zona de reaccion es especialmente ventajosa
en la tecnologia Completeline (laminacion de superficie con posterior forrado de cantos de las piezas de soporte). En
la tecnologia Completeline, por motivos de la técnica de procedimiento en la instalacion de laminacién, no puede
producirse ningun desplazamiento lateral de las piezas de soporte. Segun la invencion, las piezas de soporte se
orientan sin desplazamiento en la zona de reaccién durante el paso con un dispositivo de orientacién. El dispositivo
de orientacion puede comprender un sistema de guiado lateral para la orientacion sin desplazamiento de las piezas
de soporte consecutivas. Preferiblemente la orientacion de las piezas de soporte se produce con un centrado por el
medio en la zona de reaccién. Una modificacion de las instalaciones de laminacién conocidas soélo posibilitaria el
tratamiento de piezas de soporte con una longitud de menos de aproximadamente 3,0 m, porque el recorrido en la
instalacion de laminacion convencional, como se describié anteriormente, asciende por regla general, desde el
dispositivo de aplicacion de cola hasta el dispositivo de laminacién como maximo, a aproximadamente 3,0 m. Por
tanto no seria posible una orientacién sin desplazamiento de piezas de soporte mas largas, porque las piezas de
soporte siempre estarian sujetas en el dispositivo de aplicacion de cola y/o el dispositivo de laminacion. Mediante la
prolongacion de la zona de reaccion y el retardo del ciclo temporal del sistema adhesivo de mdltiples componentes
se posibilita por primera vez el tratamiento de piezas de soporte mas largas, de hasta 6,5 m o mas, en la tecnologia
Completeline.

En un aspecto adicional la invencién proporciona un procedimiento para la laminacién de piezas de soporte macizas
y de camara hueca con sistemas adhesivos de multiples componentes segun la reivindicacion 15.

Preferiblemente, el sistema adhesivo de multiples componentes comprende un sistema adhesivo de dos
componentes a base de resina fendlica. En una forma de realizacion preferida la cola se enfria antes de la aplicacion
hasta una temperatura que se encuentra por debajo de la temperatura ambiente. La cola puede enfriarse hasta una
temperatura en el intervalo entre 17 y -20 °C, preferiblemente entre 15 y -8 °C, mas preferiblemente entre 12 y 0°C,
lo mas preferiblemente entre 12 y 6°C.

Preferiblemente, a la etapa de laminacion le sigue una etapa del reprensado y una etapa del alisamiento de la pieza
de soporte laminada. La etapa de la laminacién y la etapa del reprensado pueden realizarse en cada caso con al
menos una calandria con rodillos de acero, y la etapa del alisamiento puede realizarse con al menos una calandria
con superficie de rodillo elastica. Preferiblemente, la al menos una calandria con rodillos de acero con la que se
realiza la etapa de la laminacion presenta una temperatura mas baja que la al menos una calandria con rodillos de
acero con la que se realiza la etapa del reprensado y/o la al menos una calandria con superficie de rodillo elastica
con la que se realiza la etapa del alisamiento. La temperatura de la siguiente calandria puede aumentarse
gradualmente, desde la etapa de la laminacion a la etapa del alisamiento, en cada caso con respecto a la calandria



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2425872 T3

anterior. En una forma de realizacion especialmente preferida, la etapa de la laminacion y la etapa del reprensado se
realizan en cada caso con una calandria con rodillos de acero, y la etapa del alisamiento se realiza con dos
calandrias con superficie de rodillo elastica.

En una forma de realizacion preferida del procedimiento segun la invencion, la capa de recubrimiento comprende un
material de plastico, preferiblemente una lamina de plastico, que puede presentar una decoracion.

Preferiblemente, la etapa de aplicacion de la cola se realiza en un dispositivo de aplicacion de cola y la etapa de
laminacién en un dispositivo de laminacién, habiendo abandonado ya la pieza de soporte, en la etapa de orientacion,
en su longitud total, el dispositivo de aplicacion de cola, y no habiendo alcanzado todavia la pieza de soporte con su
canto delantero el dispositivo de laminacion.

Preferiblemente, la pieza de soporte y la pieza de soporte que la precede se situan borde con borde en las etapas de
la aplicacién del endurecedor, del secado del endurecedor y de la aplicaciéon de la cola. La pieza de soporte y la
pieza de soporte que la precede se separan entre si preferiblemente durante la etapa de orientacion, orientandose
entonces sin desplazamiento la pieza de soporte.

A continuacion se explica en mas detalle un ejemplo de realizacion de la invencion mediante dibujos. Muestran:

la figura 1a, una vista lateral de una forma de realizacion preferida de la instalacion de laminacién segun la
invencion; y

la figura 1b una vista en planta de la instalaciéon de laminacién segun la invencion representada en la figura 1a.

Haciendo referencia a la figura 1a y la figura 1b se describe una instalacion y un procedimiento para la laminacion
sin desplazamiento de piezas de soporte macizas y de camara hueca con sistemas adhesivos de multiples
componentes segun una forma de realizacion preferida de la invencion.

A este respecto, las figuras 1a y 1b muestran una forma de realizacion preferida de una instalacion de laminacion
segun la invencion, que en general se designa con 20. A continuacion se explicaran la construccion de la instalacion
de laminacion 20 asi como el procedimiento segun la invencion realizado en la instalacion de laminacion 20. En la
forma de realizacién preferida, la laminacién se produce con un sistema adhesivo de dos componentes a base de
resina fendlica. Una pieza de soporte que se va a laminar (no mostrada) se guia en primer lugar a través de un
dispositivo de limpieza 1 con cepillos de limpieza. La construccion de un dispositivo de limpieza 1 de este tipo es
conocida en el campo de las instalaciones de laminacion. A continuacion se guia la pieza de soporte a través de un
dispositivo de prensado previo 2 antes de que, en el sentido de paso, es decir de izquierda a derecha en las figuras,
pase por un dispositivo de aplicacion de endurecedor 3. La construccion del dispositivo de prensado previo 2 y del
dispositivo de aplicacién de endurecedor 3 también es conocida en la técnica.

A continuacion se transportan las piezas de soporte a través de una zona de evaporacion 4, en la que en cada caso,
por encima y por debajo de la pieza de soporte, esta dispuesto un dispositivo de evaporacion 4a para secar el
endurecedor. El dispositivo de evaporacion 4a puede comprender varios emisores de radicacion infrarroja que
aplican calor sobre la pieza de soporte y provocan asi un secado del endurecedor. También se considera que se
provoque un secado del endurecedor, ademas de por los emisores de radicacion infrarroja, por flujos de aire. En
este caso puede conducirse una corriente de aire elevada a través del dispositivo de evaporacién de modo que con
un aporte de calor menor a través de los emisores de radicacion infrarroja aun asi se provoque un secado eficaz del
endurecedor. A este respecto la pieza de soporte se enfria mediante el flujo de aire, de modo que la diferencia de
temperatura entre la pieza de soporte y la cola puede mantenerse reducida.

Después de que las piezas de soporte hayan abandonado la zona de evaporacion 4, se transportan a un dispositivo
de aplicacion de cola 5 para la aplicacién de una cola sobre el endurecedor secado. En la presente forma de
realizacion, la cola se enfria en el dispositivo de aplicacion de cola 5 a través de un aparato de enfriamiento externo
potente (no mostrado) hasta una temperatura por debajo de la temperatura ambiente. El enfriamiento de la cola se
produce preferiblemente hasta temperaturas entre 12 y 6°C. Mediante el enfriamiento de la cola se retarda la
policondensacion del sistema adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica, lo que posibilita el transporte
posterior sobre un recorrido de orientacién prolongado en una zona de reaccion 6.

A continuacion del dispositivo de aplicacién de cola 5 se alimentan las piezas de soporte a la zona de reaccion 6. En
la zona de reaccion 6, la cola reacciona con el endurecedor, es decir, tiene lugar la fase de gelificacion del sistema
adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica. En la forma de realizacion preferida, la zona de reaccién 6
presenta una longitud de aproximadamente 7,5 m, de modo que pueden orientarse sin desplazamiento piezas de
soporte con una longitud de hasta aproximadamente 6,5 m. Sin embargo, la longitud de la zona de reaccién 6 puede
adaptarse a las necesidades correspondientes de modo que también puedan orientarse sin desplazamiento piezas
de soporte con una longitud de mas de 6,5 m. La orientacion se produce a través de un dispositivo de orientacion 6a
dispuesto en la zona de reaccién 6, por medio del cual puede orientarse sin desplazamiento la pieza de soporte con
respecto a una pieza de soporte que la precede. Las piezas de soporte, en la forma de realizacién preferida
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mostrada en las figuras 1a 'y 1b, pasan por la instalacion de laminacion 20 borde con borde hasta que se alimentan a
la zona de reaccion 6. En la zona de reaccion 6 la pieza de soporte y la pieza de soporte que la precede se separan
antes de la orientacion con del dispositivo de orientacion 6a. En la forma de realizacién mostrada en las figuras 1a 'y
1b, el dispositivo de orientacion 6a comprende un sistema de guiado de varias partes para la orientacion sin
desplazamiento de las piezas de soporte. En particular, el dispositivo de orientacién 6a comprende en cada caso
tres elementos de guiado dispuestos en cada lado largo de la zona de reacciéon 6 (véase la figura 1b). Para la
orientacion de las piezas de soporte, los elementos de guiado se mueven, tal como se indica mediante las flechas en
la figura 1b, al mismo tiempo hacia el centro de la zona de reaccién 6 y desplazan la pieza de soporte en direccion al
centro de la zona de reaccién 6, hasta que entran en contacto con la pieza de soporte respectiva en sus dos lados
largos y por tanto provocan una orientacion centrada por el medio de las piezas de soporte respectivas.

Desde la zona de reaccion 6 las piezas de soporte se transportan al dispositivo de laminacion 7. El dispositivo de
laminacién 7 comprende una calandria con rodillos de acero que reviste bajo presiéon y temperatura las piezas de
soporte con la capa de recubrimiento 6b entrante. A continuacién se alimenta la pieza de soporte laminada a un
dispositivo de reprensado 8, que igualmente comprende una calandria con rodillos de acero. Tras abandonar el
dispositivo de reprensado 8, la pieza de soporte se alimenta a un dispositivo de alisamiento 9, 10, que comprende
dos calandrias con superficie de rodillo elastica. En la forma de realizacién preferida, las dos calandrias del
dispositivo de alisamiento 9, 10 comprenden rodillos con una superficie de goma. Mediante el uso de rodillos
engomados pueden compensarse y laminarse sin problemas irregularidades en la superficie de la pieza de soporte,
también en el caso de sistemas adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica. El alisamiento posterior se
posibilita mediante el tiempo de reaccién retardado del sistema adhesivo, que se condiciona mediante un
enfriamiento de la cola hasta temperaturas por debajo de la temperatura ambiente. Segun la invencion,
adicionalmente, el dispositivo de alisamiento 9, 10 esta dispuesto en el sentido de paso tras el dispositivo de
laminacion 7 y del dispositivo de reprensado 8. De este modo es posible laminar con sistemas adhesivos de dos
componentes a base de resina fendlica también piezas de soporte de camara hueca, como por ejemplo puertas y
paneles en panal de abeja, con la maxima calidad, porque con las calandrias individuales en cada caso pueden
aplicarse presiones relativamente mas bajas sobre la pieza de soporte. De este modo puede evitarse un dafo de la
pieza de soporte por una presién demasiado alta.

En la presente forma de realizacion, la temperatura de la siguiente calandria se ha aumentado gradualmente, en el
sentido de paso desde el dispositivo de laminacion 7 al dispositivo de alisamiento 9, 10, en cada caso con respecto a
la calandria anterior. La temperatura en los rodillos de acero del dispositivo de laminacién 7 se encuentra
preferiblemente entre 70 y 100°C, de modo que también pueden pasarse por los rodillos capas de recubrimiento de
plastico sin que se produzca una formacion de burbujas de vapor. Tras la aplicacion de la capa de recubrimiento de
plastico con la temperatura de rodillo relativamente baja en el dispositivo de laminaciéon 7, ahora se aumenta por
etapas la temperatura de los rodillos respectivos desde del dispositivo de reprensado 8 hasta el dispositivo de
alisamiento 9, 10, aumentandose la temperatura hasta el rodillo del dispositivo de alisamiento 10 hasta
aproximadamente 160°C. Por tanto, debido a la disposicién de varias calandrias unas detras de otras, también es
posible, mediante el ajuste de temperaturas diferentes en los rodillos respectivos, laminar con capas de
recubrimiento de plastico con la maxima calidad.

La disposicion y configuracion especial segun la invencion de la calandria y las ventajas conseguidas de este modo,
como por ejemplo la posibilidad de un alisamiento posterior, la laminacion de piezas de soporte de camara hueca y
el tratamiento de laminas de plastico, independientemente de la orientacion de las piezas de soporte en la zona de
reaccion, también es un aspecto ventajoso para la optimizacion del procedimiento de laminacion.
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REIVINDICACIONES

Instalacion (20) para la laminaciéon de piezas de soporte macizas y de camara hueca con sistemas
adhesivos de multiples componentes, que comprende:

- un dispositivo de aplicacion de endurecedor (3) para aplicar un endurecedor sobre al menos una superficie
de una pieza de soporte que se va a laminar;

- un dispositivo de evaporacion (4) para secar el endurecedor;
- un dispositivo de aplicacion de cola (5) para aplicar una cola sobre el endurecedor secado;
- una zona de reaccion (6) para hacer reaccionar la cola con el endurecedor; y

- un dispositivo de laminacion (7) para la laminacién de la pieza de soporte con una capa de recubrimiento
(6b) entrante;

caracterizada por un dispositivo de orientacién (6a) dispuesto en la zona de reaccion (6) para la orientacion
sin desplazamiento de la pieza de soporte con respecto a una pieza de soporte que la precede, en donde la
zona de reaccion (6) presenta una longitud mayor que la longitud total de la pieza de soporte que se va a
laminar, y en donde la longitud de la zona de reaccion (6) esta configurada de modo que en la zona de
reaccion (6) pueden orientarse sin desplazamiento piezas de soporte cuya longitud total asciende a mas de
6,5 m.

Instalacion (20) segun la reivindicacién 1, en la que el sistema adhesivo de multiples componentes
comprende un sistema adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica.

Instalacion (20) segun la reivindicacion 1 6 2, en la que la temperatura de la cola antes de la aplicacion se
encuentra por debajo de la temperatura ambiente.

Instalacién (20) segun la reivindicacion 3, en la que la temperatura de la cola se encuentra en un intervalo
entre 17 y -20 °C, preferiblemente entre 15 y -8 °C, mas preferiblemente entre 12 y 0°C, lo mas
preferiblemente entre 12 y 6°C.

Instalacién (20) segun la reivindicacion 3 6 4, en la que el enfriamiento de la cola se produce a través de un
aparato de enfriamiento externo y/ o una unidad de enfriamiento dispuesta en el dispositivo de aplicacion de
cola.

Instalacion (20) segun cualquiera de las reivindicaciones 3 a 5, en la que, en el sentido de paso, tras el
dispositivo de laminacion (7) estan dispuestos un dispositivo de reprensado (8) para el reprensado asi como
un dispositivo de alisamiento (9, 10) para alisar la pieza de soporte laminada.

Instalacion (20) segun la reivindicacion 6, en la que el dispositivo de laminacion (7) y el dispositivo de
reprensado (8) comprenden en cada caso al menos una calandria con rodillos de acero, y comprendiendo
el dispositivo de alisamiento (9, 10) al menos una calandria con superficie de rodillo elastica.

Instalacion (20) segun la reivindicacion 7, en la que la al menos una calandria con rodillos de acero del
dispositivo de laminacion (7) presenta una temperatura mas baja que la al menos una calandria con rodillos
de acero del dispositivo de reprensado (8) y/o la al menos una calandria con superficie de rodillo elastica
del dispositivo de alisamiento (9, 10).

Instalacion (20) segun la reivindicacion 7, en la que la temperatura de la siguiente calandria, en el sentido
de paso del dispositivo de laminacion (7) al dispositivo de alisamiento (9, 10), en cada caso se aumenta
gradualmente con respecto a la calandria anterior.

Instalacion (20) segun una de las reivindicaciones 7 a 9, en la que el dispositivo de laminacién (7) y el
dispositivo de reprensado (8) comprenden en cada caso una calandria con rodillos de acero, y en donde el
dispositivo de alisamiento (9, 10) comprende dos calandrias con superficie de rodillo elastica.

Instalacion (20) segun cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, en la que la superficie de rodillo elastica
comprende una goma o silicona.

Instalacion (20) segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11, en la que la capa de recubrimiento (6b)
comprende un material de plastico, preferiblemente una lamina de plastico.

Instalacion (20) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la longitud de la zona de
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reaccion (6) esta configurada de modo que la pieza de soporte, en la orientacion, ya ha abandonado en
toda su longitud el dispositivo de aplicacion de cola (5), y en la que con su canto delantero todavia no ha
alcanzado el dispositivo de laminacion (7).

Instalacién (20) segun la reivindicacion 13, en la que la longitud de la zona de reaccion (6) esta configurada
de modo que en la zona de reaccion (6) pueden orientarse sin desplazamiento piezas de soporte con una
longitud total de preferiblemente hasta 6,5 m.

Procedimiento para la laminacion de piezas de soporte macizas y de camara hueca con sistemas adhesivos
de multiples componentes, que comprende las etapas siguientes:

- aplicar un endurecedor sobre al menos una superficie de una pieza de soporte que se va a laminar;
- secar el endurecedor;

- aplicar una cola sobre el endurecedor secado;

- hacer reaccionar la cola con el endurecedor; y

- laminar la pieza de soporte con una capa de recubrimiento (6b) entrante;

caracterizado porque se retarda el ciclo temporal del sistema adhesivo de multiples componentes y durante
la etapa de la reaccién de la cola con el endurecedor la pieza de soporte se orienta sin desplazamiento con
respecto a una pieza de soporte que la precede, presentando la zona de reaccion (6) una longitud mayor
que la longitud total de la pieza de soporte que se va a laminar, de modo que las piezas de soporte pueden
orientarse sin desplazamiento, cuya longitud total asciende a mas de 6,5 m.

Procedimiento segun la reivindicacion 15, en el que el sistema adhesivo de multiples componentes
comprende un sistema adhesivo de dos componentes a base de resina fendlica.

Procedimiento segun la reivindicacion 15 6 16, en el que la cola se enfria antes de la aplicacién hasta una
temperatura que se encuentra por debajo de la temperatura ambiente.

Procedimiento segun la reivindicaciéon 17, en el que la cola se enfria hasta una temperatura en el intervalo
entre 17 y -20 °C, preferiblemente entre 15 y -8 °C, mas preferiblemente entre 12 y 0°C, lo mas
preferiblemente entre 12 y 6°C.

Procedimiento segun la reivindicacion 17 6 18, ademas, tras la etapa de la laminacién, con una etapa del
reprensado y una etapa del alisamiento de la pieza de soporte laminada.

Procedimiento segun la reivindicacion 19, en el que la etapa de la laminacion y la etapa del reprensado se
realizan en cada caso con al menos una calandria con rodillos de acero, y la etapa del alisamiento se
realiza con al menos una calandria con superficie de rodillo elastica.

Procedimiento segun la reivindicacion 20, en el que la al menos una calandria con rodillos de acero, con la
que se realiza la etapa de la laminacion, presenta una temperatura mas baja que la al menos una calandria
con rodillos de acero, con la que se realiza la etapa del reprensado, y/o la al menos una calandria con
superficie de rodillo elastica, con la que se realiza la etapa del alisamiento.

Procedimiento segun la reivindicacion 20, en el que la temperatura de la siguiente calandria, desde la etapa
de la laminacién a la etapa del alisamiento, se aumenta gradualmente en cada caso con respecto a la
calandria anterior.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 20 a 22, en el que la etapa de la laminacién y la
etapa del reprensado se realizan en cada caso con una calandria con rodillos de acero, y en el que la etapa
del alisamiento se realiza con dos calandrias con superficie de rodillo elastica.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 21 a 23, en el que la capa de recubrimiento (6b)
comprende un material de plastico, preferiblemente una lamina de plastico.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 15 a 24, en el que la etapa de la aplicacion de la
cola se realiza en un dispositivo de aplicacion de cola (5) y la etapa de la laminacién en un dispositivo de
laminacion (7), en el que la pieza de soporte en la etapa de la orientacién ya ha abandonado en su longitud
total el dispositivo de aplicacion de cola (5), y en el que con su canto delantero todavia no ha alcanzado el
dispositivo de laminacion (7).
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27.
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28.
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Procedimiento segun la reivindicacion 25, en el que pueden orientarse sin desplazamiento piezas de
soporte con una longitud total de preferiblemente hasta 6,5 m.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 15 a 26, en el que la pieza de soporte y la pieza de
soporte que la precede se sitian borde con borde en las etapas de la aplicacién del endurecedor, del
secado del endurecedor y de la aplicacion de la cola.

Procedimiento segun la reivindicacion 27, en el que la pieza de soporte y la pieza de soporte que la precede

se separan entre si durante la etapa de la orientacién, orientandose entonces sin desplazamiento la pieza
de soporte.
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