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TESTO DELLA DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce alle
strutture di rivestimento ed & stata sviluppata con
particolare attenzione al possibile impiego per 1la
realizzazione di pavimentazioni, ad esempic sotto

forma di pavimentazioni a doghe o in piastrelle.

Nel settore dei rivestimenti, soprattutto per

- quanto. riguarda. le pavimentazioni,. & .in.atto.da an-...

ni un'estesa attivitad di ricerca diretta ad identi-
ficare prodotti alternativi rispetto ai materiali
di rivestimento tradizionali, quali materiali lapi-
dei, ceramici o laterizi (e prodotti similari), ov-

vero i rivestimenti di legno (a doghe, parquet,

ecc.).

I vantaggi ricercati rispetto a tali soluzioni

£
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tradizionali sono sia di natura economica (produ-
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zione .di rivestimenti pili economici a paritd di ca-. .

ratteristiche finali), sia di.natura tecnica ed ap-
plicativa: ad esempio, realiz;azione di rivestimen-
ti suscettibili di essere applicati senza dover ri-
muovere rivestimenti preesistenti, e/o non infiam-
mabili o ignifughi, e/o particolarmente leggeri o
eventualmente in grado di essere adattati, almeno
in una certa misura, alle caratteristiche del sot-
tofondo (ad esempic per il rivestimento di superfi-
¢i curve, ecc.).

Un primo filone di ricerca si € orientato ver-
so la realizzazione di rivestimenti a base di resi-
ne (gomma, resine artificiali e sintetiche varie,
ecc.). Di solito, gquesti rivestimenti dimostrano
caratteristiche meccaniche e fisiche . eccellenti,

nonché doti di economicita, estesa capacita di

- adattamento .al -sottofondo . {anche_su .superfici.curve-.

e/o sui rivestimenti preesistenti che non vengono
rimossi). Un limite intrinseco di questi rivesti-
menti risiede nel grado pill o meno esteso di pla-
sticita dei materiali con cui vengono realizzati,
plasticitd suscettibile di dare origine a fenomeni
di logoramento, quali rigatura, opacizzazione, for-
mazione di impronte da parte di oggetti appoggiati

sul rivestimento (ad esempio piedini di mobili o
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-tacchettimai calzature, .ecc.). .

‘Un altro filone di:.ricerca dimostratosi parti--
colarmente fruttifero & quello dei materiali lami-
nati, quali ad esempio i laminati melamminici e si-
milari correntemente utilizzati, fra l1l'altro, per
il rivestimentoc di mobili e vari complementi di ar-
redamento. Tali rivestimenti laminati si dimostrano
molto adatti all'impiego in condizioni critiche, ad
esemplo per la realizzazione di piani di lavoro di
cucine, tavoli di laboratori ed officine, ecec. In
particolare, essi dimostrano un eccellente grado di
resistenza nei confronti delle sollecitazioni mec-
caniche (rigature, impronte, ecc.}, delle solleci-
tazioni termiche (tipico esempio: deposito di un
recipiente caldo sul piano di una cucina o di un

tavolo) e ancora degli agenti chimici, anche in

-~ - presenza .. di. . prodotti . particolarmente...aggressivi

{acidi, ecc.).

Propric questa eccellente resistenza in condi-
zioni di impiego critico ha suggerito 1l'impiego dei
materiali laminati anche per la realizzazione di
pavimentazioni, ad esempio sotto forma di pavimen-
tazioni a doghe suscettibili di essere posate su
pavimentazioni preesistenti. Sonc infatti noti nel

commercio diversi materiali di rivestimento, in
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'pafticolare~-pavimentazioni,. in ecui 1lo -strato-.di
calpestio & costituito.da un laminato, quale un la--
minato melamminico.

Di solito, i laminati in questione sono otte-
nuti sovrapponendo pilt strati di materiale in fo-
glio, di cul quello superiore pud essere stampato
con disegni che conferiscono al laminato un aspetto
decorato. Al sandwich cosi formato viene poi ancora
sovrapposto uno strato, cosiddetto di ‘'overlay",
definente una superficie di logoramento. Tali stra-
ti di materiale in foglio vengono singoclarmente im-
pregnati con resine, quali resine melamminiche, e

- sottoposti poi ad un trattamento finale di pressa-
tura a caldo. Proprio in funzione della loro strut-
tura stratificata e del processc di fabbricazione,
i laminati dimostrano di solitoc la presenza di sta-

- -ti.di.coazione.latenti .che.si traducono, . nelle.nor-.
mali condizioni di impiego, nella tendenza - da
parte del laminato - ad incurvarsi (o, cosi come
spesso si dice con denominazione gergale, ad "im-
barcarsgi"), suscettibile di produrre anche la de-
formazione del sottofondo su cui il laminato & ap-
plicato.

Tale inconveniente non & tanto avvertito nel

caso in cui il rivestimento sia applicato su un og-
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-getto massiccio;. ad esempioc sul piano.di.una-.cucina

o-di un tavolo; avente un'intrinseca resistenza al-

la deformazione, ma diventa invece rilevante in ap-
plicazioni quali ad esempio le pavimentazioni, dove
- per ottenere elementi di rivestimento {(doghe o
piastrelle) di spessore e peso contenuti - é& prati-
ca corrente applicare il laminato su un substrato
costituito ad esemplo da un materiale truciolare. A
livello di produzione, questo pud avvenire sia ap-
plicando, ad esempio per incollaggioc, il laminato
gid formato sul substrato, sia disponendo i fogli
destinati a costituire il laminato sul substrato ed
ottenendo, attraverso l'applicazione simultanea di
calore e pressione, tanto la formazione del lamina-

to, quanto il collegamento dello stesso al substra-

to.

~-—-.IN questo.contesto é.pratica .corrente .applica-..

re - sulla faccia del substrato opposta alla faccia
su cui & applicato il laminatoc - uno strato di bi-
lanciamento suscettibile di essere costituito wvan-
taggiosamente da un altro laminato (eventualmente

privo dello strato decorato).

Questa soluzione non pud perd considerarsi ot-

timale, per diverse ragioni.

In primo luogo, la maggior parte dei substrati
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o utilizzabili- in tale.contesto. sono - di' solito:’ igro-

scopici. Questo épiega perché{ nella: maggior - parte
dei casi, l'impiego di rivestimenti a base di lami-
nato viene sconsigliata in tutte quelle condizioni
(soprattuttoc pavimentazioni) in cui il rivestimento
& esposto a possibili infiltrazioni di umidita, ac-
qua o altri ligquidi.

In secondo luogo, soprattutto nell'applicazio-
ne alle pavimentazioni, il complesso costituito dal
laminato, dallo strato di bilanciamento e dal sub-
strato interposto fra i due pud risultare partico-
larmente rumorosc al calpestio, soprattutto nelle
applicazioni come pavimentazione flottante.

Ancora, almeno in alcuni casi, l'impiego della
struttura del tipo sopra specificato contrasta con

l'esigenza di conferire agli elementi costituenti

-~ .-il .rivestimento..(tipicamente .doghe . 0. piastrelle)

capacita di incastro secondo una generale configu-
razione a maschio e femmina: questo in gquanto 1la
maggior parte del substrati sopra citati male si
presta alle elaborazioni richieste per ottenere la
possibilita di accoppiamento ad incastro.

Per superare 1 suddetti inconvenienti, nella
domanda di brevetto italiano TO96A000783, assegnato

in titolarit3d alla stessa societd titolare della

-
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presente - domanda, & stata:proposta :la-soluzione di
realizzare una struttura di rivestimento utilizza-
bile per la realizzazione di pavimentazioni com-
prendenti elementi quali doghe o piastrelle, com-
prendente un primo strato, a base di resina indu-
rente, applicato su un substrato costituito da una
matrice poliolefinica con dispersa una fase di gom-
ma vulcanizzata. Sul lato opposto del substrato &
applicato uno strato di bilanciamento. Di preferen-
za, la struttura viene fabbricata in un procedimen-
to integrato conseguendo simultaneamente sia 1'in-
durimento della resina, sia 1l saldo collegamento
degli strati.

La crescente sensibilitd ai problemi legati al
rispetto dell'ambiente e, in generale, alla tutela

della salute ambientale suggerisce tuttavia di ri-

--cercare- ulteriori.-perfezionamenti..di -tale. soluzio-.

ne, soprattutto per quanto riguarda la posgsibilita
di realizzare rivestimenti che, dimostrando eccel-
lenti caratteristiche di impiego, dimostrino anche
un notevole grado di compatibilitd ambientale, sia
per quanto riguarda il processo di fabbricazione,
sia in relazione al possibile rilascio di sostanze
nell'ambiente in cui sono installati.

Secondo la presente invenzione, tale esigenza
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.viene soddisfatta grazie ad una struttura di rive-.: .
stimento -avente. le caratteristiche -richiamate in-:.
modo specifico mnelle rivendicazioni che seguono.
L'invenzione riguarda anche un procedimento per
fabbricare una tale struttura nonché un elemento
intermedio di tale procedimento di fabbricazione.

L'invenzione verrad ora descritta, a puro tito-

lo di esempio non limitative, con riferimento ai

disegni annessi, nei quali:

- la figura 1 illustra, in una generale vista

esplosa ed in sezione, la struttura di un rivesti-

mento secondo l'invenzione,

- la figura 2 illustra, in una vista in sezio-
ne, un elemento intermedio del procedimento di fab-

bricazione della struttura di rivestimento secondo

l'invenzione, e

z..la . figura..3 .illustra, sempre in.sezione, una .

struttura di rivestimento realizzata secondo 1'in-

venzione nel suo aspetto finale.

Nei disegni annessi, la struttura di rivesti-

mento secondo 1l'invenzione, indicata con 1, viene

essenzialmente rappresentata sotto forma di una

struttura continua. Resta inteso che il rivestimen-
to secondo l'invenzione si presta in modo eccellen-

te ad essere suddiviso (soprattutto per l'applica-
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Cieoenlo.zione alle pavimentazioni):- ineelementi quali: doghe-

“’#.e/o plastrelle, eventualmente “provvisti - lungo.-la

loro periferia - di formazioni complementari a ma-
schic e femmina che ne consentono il collegamento
ad incastro. Tutto questo secondo criteri di per sé
noti (si prendanoc a titolo di esempic le normali
pavimentazioni a doghe di legno), che non richiedo-
no di essere descritti in maggior dettaglio in que-
sta sede, anche perché di per sé non rilevanti ai
fini della comprensione dell'invenzione.

Nella forma di attuazione illustrata nelle fi-
gure, la struttura 1 secondo l'invenzione & realiz-
zata a partire da uno strato di anima 2 costituito
tipicamente da una lastra di un materiale agglome-
rato a base di legno. Con la dizione "materiale ag-

glomerato a base di legno" si intendono qui indica-

- w-re-—in.generale.tutti .i- materiali..realizzati.a .par-——_ .. ...

tire da materiale di legno in forma frammentata
{fibre, trucioli, particelle varie, ecc.) tenuto
insieme con un legante. Nella forma di attuazione
dell'invenzione al momento preferita il legante in
questione € una resina urea-formaldeide; in parti-
colare si utilizza materiale con contenuto di for-
maldeide {(misurato con EN120) inferiore a 10 mg/100

gr.
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‘In'moaouancor:preferito, il materiale agglome-
rato a base di legno in questione viene:  realizzato
sotto la forma correntemente denominata come MDF o©
HDF (acronimi delle denominazioni Medium Density
Fiber o High Density Fiber) tipicamente con densiti
compresa tra 700 e 900 kg/m’. I suddetti materiali
sono di impiego corrente nella tecnica, per cui la
loro identificazione & del tutto evidente per la
persona esperta del settore. Questi materiali ag-
glomerati si caratterizzano in particolare per il
fatto di unire in sé le caratteristiche di un mate-
riale naturale quale il legno ccn buone doti di re-
sistenza all'umidita.

Sulle due superfici opposte delloc strato 4i
anima 2 sono applicati due strati di impiallaccia-

tura 3 costituiti da un tranciato di legno di pre-

ferenza. non impregnato .con..resina. e presentante un. .

peso variabile, ad esempic, fra 300 e 600 g/m’ cir-
ca nonché uno spessore analogamente variabile fra 5
e 8 decimi di millimetro circa, in funzione dél‘
l'essenza di legno utilizzata. L'applicazione dei
due strati di impiallacciatura 3 sulle due facce
opposte dello strato di anima 2 si realizza di pre-
ferenza per via adesiva, in particolare con l'ap-

plicazione di strati di colla 4 costituiti, ad

11
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esempio, da.colla-vinilica. o tipo -urea/formaldeide..

L'applicazione dei due strati di:impiallaccia-.

tura 3 sulle facce opposte dello strato di anima 2
assolve in primo luogo una funzione strutturale,
dando origine, nel sandwich costituito dallo strato

di anima 2 e dai due strati di impiallacciatura 3

su di esso applicati, ad una struttura simmetrica

"bilanciata". Gli stati di coazione suscettibili di

svilupparsi nello strato di anima 2, negli strati

di dimpiallacciatura 3 ed alle interfacce fra 1lo

strato di anima 2 e gli strati di impiallacciatura

3 insorgone, si manifestano quindi quali fenomeni

essenzialmente locali che grazie all'intrinseca

simmetria della struttura, wvengono distribuiti in

modo assolutamente identico e simmetrico cosi da

controbilanciarsi in modo molto preciso. In altre

- parole,...dallo .svilupparsi. dei .suddetti .stati _di_.

coazione non deriva alcun fenomeno tale da indurre
la deformazione (imbarcamento} della struttura a
sandwich cosi costituita.

L'operazione di incollaggio nell'esempio pre-
ferito avviene ad una temperatura di circa 100-

120°C ed una pressione di 5-10 kg/cm®.

In particolare, si apprezzerd che i due strati

di impiallacciatura 3 presentano caratteristiche di

12
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stretta simmetria difficilmente.. conseguibili. nel.

caso in cui si ricorra alla disposizione - seppur
simmetrica, intorno a uno strato di anima centrale
- di due strati aventi perd caratteristiche e natu-
ra diversi fra loro.

Inoltre il collegamento adesivo tramite colla
€ in grado di assicurare un intimo collegamento,
distribuito in modo uniforme su tutto lo sviluppo
superficiale della struttura 1, fra lo strato di
anima 2 e i due strati di impiallacciatura 3.

Il riferimento numerico 5 indica due ulteriori
strati applicati, sempre secondo una generale di-
stribuzione simmetrica, sulle due facce opposte de-
gli strati di impiallacciatura 3, esterne rispetto
allo strato di anima 2.

Entrambi gli strati 5 sono realizzati con un

materiale .laminare, di preferenza..a base..di. carta . .

di tipo cellulosica (indicato nel linguaggio tecni-
co del settore come "overlay"), impregnato con re-
sina indurente. Si tratta tipicamente di una resina
induribile per effetto di un trattamento a caldo
sotto pressione, quale, ad esempio, di una o pii
resine indurenti melamminiche.

In particolare, la scelta di materiali costi-

tuenti gli strati 5, ed in particolare gquello de-

13
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.. stinato ad .essere rivolto..wverso. .l'esterno della . ... ..

struttura 1 nella porzione'.di impiego {(in pratica
lo strato 5 situato in alto, .nella wvista delle fi-
gure 1 e 3) viene condotta in modo tale da assicu-
rare un'elevata trasparenza dopo il trattamento di
indurimento, con conseguente chiara visibilita dal-
l'esterno del sottostante strato di impiallacciatu-
ra 3.

Pur essendo ammesse, almenc in linea di prin-
cipio, scelte diverse, quali ad esempic resine fe-
nolo-formaldeide, ecc. l'impiego di una resina me-
lamminica appare di gran 1lunga preferibile per
quanto riguarda l'accettabilitad ambientale. Cid va-
le anche per le desiderate caratteristiche di tra-
sparenza dopo il trattamento di indurimento.

Tipicamente, i fogli 5 possono essere costi-

- tuiti. .da -fogli .a base..di wa-cellulosa .e/o .carta

kraft presentante una grammatura tipicamente com-
presa fra 120 e 200 g/m’.

La natura di ciascuno strato 5 é tale per cui,
dopo il trattamento a caldo e sotto pressione, lo
strato 5 stesso risulta intimamente collegato alla
faccia esterna degli strati di impiallacciatura 4i
legno 3 con il duplice effetto di rendere tali fac-

ce esterne resistenti alle sollecitazioni meccani-
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....che.ed .allo stesso tempo. vigibili.dall'esterno,. con

effetto .estetico particolarmente gradevole dovuto --

al fatto che l'aspetto del materiale composito rea-
lizzato risulta difficilmente distinguibile {e in
pratica non distinguibile, quale che sia la disgtan-
za di osservazione) dall'aspetto di una doga rive-
stita con uno strato di legno o da una doga di le-
gno massiccio.

I1 riferimento numerico 6 indica infine uno
strato di base (la cuil presenza é& peraltro facolta-
tiva) realizzato, nella forma di attuazione al mo-
mento preferita, a partire da uno strato di sughero
dello spessore, ad esempio, compreso tra 2 e 5 e
peso compreso tra 60+150 gr/m’ circa.

La funzione dello strato di sughero 6 (desti-

nato ad essere applicato sulla faccia della strut-

tura 1 occultata alla vista nella disposizione f£i- .. _

nale di impiego: nel caso di una pavimentazione, ad
esempio, si tratta della faccia destinata ad essere
rivolta verso il substrato di posa) & essenzialmen-
te quella di realizzare 1l'isolamento meccanico del-
la struttura 1 rispetto al substrato di posa. Ad
esempio, nel caso di una pavimentazione, la funzio-
ne dello strato 6 & essenzialmente quella di ridur-

re la rumorosita da calpestio.
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I1 procedimento di fabbricazione della..pavi-‘..

- mentazione secondo.. l'invenzione comprende essen-.. -

zialmente due fasi o cicli di operazioni successi-
ve.

La prima fase & essenzialmente quella che por-
ta all'applicazione, per via adesiva, dei due stra-
ti di impiallacciatura 3 sulle due facce dello
strato di anima 2.

Questa operazione comporta di solito la spal-
matura delle due facce opposte dello strato di ani-
ma 2 con un velo di c¢olla, la succesgsiva applica-
zione degli strati 4i impiallacciatura 4 ed il con-
solidamento degli stessi nella posizione di colle-
gamento adesiva attuata di preferenza sotto pressa-
tura per un intervallo di tempo sufficiente a con-

sequire il consolidamento degli strati di colla 4.

Un'coperazione di questo tipo pud essere realizzata, .

ad esempio, con una pressa lineare del tipo corren-

temente utilizzato nell'industria del mobile per
applicare strati di laminato su una o entrambe le
facce di uno strato di materiale truciolare cosi da
realizzare il prodotto correntemente denominato co-
me "truciolare nobilitato".

Le facce esterne degli strati di impiallaccia-

tura 3, o perlomeno la faccia esterna dello strato

16
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<~ di impiallacciatura 3 che, nella struttura .1 fini-

- ta, €& destinata -ad. essere rivolta verso l'esterno
(nell'esempio di attuazione delle figure, la faccia
esterna dello strate di impiallacciatura 3 rappre-
sentata in alto) vengono poi, di preferenza, sotto-
poste ad una operazione di finitura superficiale
realizzata ad esempio tramite una levigatrice L co-
sl da minimizzare la rugosita superficiale della
suddetta faccia.

Il materiale risultante da talé operazione co-
stituisce un prodotto intermedio del processo di
fabbricazione della struttura secondo l'invenzione.
In particolare tale prodotto intermedio pud essere
realizzato in un primo impianto per essere quindi
immagazzinato e/o trasferito, anche in tempi suc-
cesgivi, verso un altro impianto (se del caso loca-
lizzato in una posizione geografica diversa rispet-
to al primo impianto) dove si realizza la seconda
fase del processo di fabbricazione della struttura
secondo 1l'invenzione.

Tale seconda fase comporta essenzialmente
l'applicazione, sulle due facce esterne degli stra-
ti di impiallacciatura 3 dei fogli 5 impregnati con
resina e, se presente, dello strato di base di su-

ghero 6.
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Gli.strati 5 (e lo strato 6, .se.presente) ven-

gono dapprima addossati al prodotto intermedioc co-
stituito dallo strato di anima 2 e dagli strati di
impiallacciatura 3 su di esso incollati, per poi
essere sottoposti (in una pressa a caldo, di tipo
noto) al trattamento con applicazione di calore e
pressione che porta al consolidamento della resina
con corrispondente collegamento intimo deqgli strati
5 alle facce esterne degli strati di impiallaccia-
tura 3. Proprio per la variazione delloc stato fisi-
co cui la resina che impregna gli strati S va sog-
getta durante il trattamento a caldo sotto pressio-
ne, lo stesso trattamento & in grado di assicurare
anche il saldo ancoraggio dello strato di sughero 6
sulla faccia esterna dello strato 5 a cui lo stesso
& adiacente. Cid senza necessitd di predisporre ap-
positi mezzi di fissaggio (ad esempio un ulteriore
strato di adesivo).

Come si & detto in precedenza, i due strati 5
sono preferibilmente in tutto e per tutto identici
fra loro, assicurando quindi la completa simmetria
dell'insieme formato dallo strato di anima 2, dai
due strati di impiallacciatura 4 e dagli strati im-
pregnati 5. Cid anche se nello strato 5 destinato a

costituire lo strato esterno (cosiddetto "overlay")
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della .struttura .l pud essere prevista.l'aggiunta di . .. .

un. materiale quale corindone diretto .a migliorare . -.

ulteriormente le caratteristiche di resistenza mec-
canica del suddetto strato.

Detteo strato, utilizzdto sulle strato esterno

destinato al calpestio, pud essere previsto in una

variante trasparente ma colorata, al fine di uni-

formare la tonalitd al colore finale dell'essenza

utilizzata.

In un tipico esempio di attuazione, la strut-

tura 1 secondo l'invenzione presenta (quando sia

presente lo strato di sughero 6) uno spessore del-

l'ordine 8-10 mm con un peso riferito all'unita di

superficie dell'ordine di 6500-8500 g/m’.

"In particolare, una pavimentazione secondo

l'invenzione soddisfa le seguenti caratteristiche,

determinate secondo la norma EN438:

- resistenza all'abrasione EN438/6 - maggiore

di 8.000 giri;

- resistenza all'urto EN438/11 - forza della

molla = 20 N;

- registenza alle macchie EN438/15 - maggiore

di classe 4;

- resistenza a bruciatura sigaretta EN438/18 -

maggiore classe 3;
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- resistenza al graffio EN438/14 - forza z.3N..
».~.- Per quanto riguarda la resistenza all'urto-le:-
esperienze condotte dalla richiedente dimostrano
anche che l'impiego di strati di impiallacciatura 3
a base di legno tranciato fa si che, gquand'anche
l'urto produca-un cedimento localizzato, quest'ul-
timo si manifesta essenzialmente sottc forma di una
deformazione 1locale della pavimentazione, senza
rotture nell'intorno della zona sottoposta ad im-
patto. Rotture di questo genere si manifestano in-
sieme invece, con effetto estetico non gradito, nei
rivestimenti a base di laminato comprendenti strati
di carta, ed in particolare nei rivestimenti (quali
pavimentazioni) in cui 1l'aspetto del legno viene
simulato con 1l'inserimento di carta stampata con
riproduzione fotografica dell'aspetto di 1legno
tranciato.

Anche per quanto riguarda la realizzazione di
elementi di innesto ad esempio del tipo a maschio e
femmina, cosi come indicati schematicamente con 7
ed 8 nella figura 3, la complessiva compattezza
della struttura secondo l'invenzione (nel sensoc di
un'intrinseca resistenza rispetto alla delaminazio-
ne) si dimostra Qarticolarmente vantaggiogsa per

quanto riguarda le operazioni di lavorazione mecca-
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- nica dirette alla formazione. degli elementi. di ac-.

coppiamento complementari. Oltretutto tali elementi
possono essere realizzatil con particolare precisio-
ne cosl da dare origine ad un accoppiamento di for-
ma molto preciso, soprattutto in corrispondenza
delle zone di raccordo (si veda ad esempio la zona
indicata schematicamente con 9 nella figura 3} fra
elementi (doghe, piastrelle, ecc.) adiacenti. Que-
sto accoppiamento di forma molto stretta & tale da
contrastare con molta efficacia qualunque fenomeno
di penetrazione dell'umiditd nelle zone di raccordo
fra elementi adiacenti. Questa caratteristica ri-
sulta particolarmente vantaggiosa nell'impiego del-
la struttura secondo 1l'invenzione per la realizza-
zione di pavimentazioni che si dimostrano partico-
larmente resistenti alle operézioni di lavaggio e/o
pulitura con detergenti liguidi. o
Naturalmente, fermo restando il principio del-
l'invenzione, i particolari di realizzazione e le
forme di attuazione potranno essere ampiamente va-
riati rispetto a quanto descritto ed illustrato,

senza per questo uscire dall'ambito della presente

invenzione.
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RIVENDICAZIONI

1. Struttura di rivestimento, comprendente, se-
condo un generale schema di simmetria:

- uno strato di anima (2) di materiale agglo-
merato a base di legno, presentante due facce oppo-
ste,

- due strati di impiallacciatura (3) incollati
{4) rispettivamente sulle facce opposte di detto
strato di anima (2), e

- due strati (5) impregnati di resina induren-
te aéplicati rispettivamente su detti strati di im-
piallacciatura (3}.

2. Struttura secondo la rivendicazione 1, carat-
terizzata dal fatto che comprende inocltre uno stra-
to di base (2) di sughero applicato su uno di detti
strati impregnati (5).

3. Struttura secondo la rivendicazione 1 o la ri-
vendicazione 2, caratterizzata dal fatto che detto
strato di anima (2) & costituito da un materiale
scelto nel gruppo costituito da: MDF, HDF e trucio-
lare.

4. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
detto strato di anima (2) & agglomerato tramite una

resina urea-formaldeide.
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: 5. ,Strutﬁura secondo una. qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
detta resina indurente & una resina melamminica.

6. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
detti strati di impiallacciatura (3) sono realizza-
ti a partire da legno esente da impregnazione con
resina. |

7. Struttura secondo una gqualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
detti strati di impiallacciatura (3) presentano una
grammatura compresa fra 300 e 600 g/m’ circa.

8. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
detti strati di impiallacciatura (3) presentanoc uno
spessore compreso fra 5 e 8 decimi di millimetro

.circa.

9. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-

denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che

detti strati di impiallacciatura (3) sono incollati
su detto strato di anima (2) con colla
urea/formaldeide.

10. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-

denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatte che

detti strati di impiallacciatura (3) sono incollati
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su detto“sﬁrato di anima (2). don .colla vinilica.
11. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
detti strati impregnati (5) presentano una gramma-
tura compresa fra 120 e 200 g/m® circa.

12. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto che
almeno uno di detti strati impregnati (5) & carica-
to con un materiale migliorativo della resistenza
alle sollecitazioni meccaniche quale ad esempio co-
rindone.

13. Struttura secondo la rivendicazione 12, carat-
terizzata dal 'fatto che detto strato caricato &
trasparente ed eventualmente colorato.

14. Struttura secondo la rivendicazione 2 e una
qualsiasi fra le rivendicazioni 12 o 13, caratte-
rizzato dal fatto che detto strato caricato (5) &,
fra detti due strati impregnati (5), quello opposto
a detto stratc di base (6).

15. Struttura secondo una qualsiasi delle prece-
denti rivendicazioni, caratterizzata dal fatto di
presentarsi sotto forma di elementi distinti accop-
piabili fra loro tramite mezzi di accoppiamento (7,
8) da accoppiamento di forma.

16. Struttura secondo la rivendicazione 15, carat-
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terizzata dal fatto che detti mezzi di accoppiamen-
to sono costituiti da formazioni a maschio e femmi-
na (7, 8). : >
17. Procedimento per fabbricare una struttura di
rivestimento secondo una qualsiasi delle precedenti
rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che com-
prende le coperazioni di:

- incollare detti strati di impiallacciatura
{3) su detto strato di anima (2),

- applicare detti strati impregnati (5) su
detti strati di impiallacciatura (3), e

- sottoporre la struttura laminare cosi otte-
nuta a calore e pressione cosl da conseguire 1l'in-
durimento di detta resina.
18. Procedimento secondo la rivendicazione 17, ca-
ratterizzatoc dal fatto che comprende 1'operazione
di applicare detto strato di base (6) a ridosso d4i
unc di detti strati impregnati (5) prima dell‘'ap-
plicazione di calore e pressione per cui, dopo
ltapplicazione di calore e pressione, detto strato
di base (6) risulta ancorato a detta struttura (1)
per effetto dell'indurimento di detta resina.
13. Procedimento secondo la rivendicazione 17 o la
rivendicazione 18, caratterizzato dal fatto che

comprende l'operazione di sottoporre a levigatura
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.o H{L) la facéia di almeno uno di detti strati di im-
piallacciatura (3) -opposta a detto strato di anima
(2) prima dell'applicazicne del rispettivo strato
impregnato (5).
20. Procedimento secondo una qualsiasi delle ri-
vendicazioni 17 a 192, caratterizzato dal fatto che
comprende inoltre l'operazione di suddividere detta
struttura in elementi distinti quali piastrelle o

doghe.

21. Procedimento secondo la rivendicazione 20, ca-
ratterizzato dal fatto che comprende inoltre 1'ope-
razione di provvedere detti elementi distinti di
mezzi di accoppiamento {7, 8) ad accoppiamento di

forma.

22. Procedimento secondo la rivendicazione 21, ca-
ratterizzato dal fatto che comprende 1l'operazione
di provvedere detti mezzi di accoppiamento sotto
forma di formazioni a maschio e femmina (7, 8).
23. Prodotto intermedioc del procedimento secondo
una qualsiasi delle rivendicazioni 17 a 22, detto
prodotto intermedio comprendendo detto strato di
anima (2) portante incollati sulle sue facce oppo-
ste detti strati di impiallacciatura (3).

24.

Prodotto intermedioc secondo la rivendicazione

23, caratterizzato dal fattoc che almenoc uno di det-
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o

-.ti strati di impiallacciatura (3).presenta una su-

perficie esterna- levigata.
25. Prodotto intermedio secondo la rivendicazione

232 o la rivendicazione 24, caratterizzato dal fatto

che comprende rispettivi strati di colla urea for-
maldeide (4) che collegano detti strati di impial-
lacciatura (3) a detto strato di anima (2).

25. Prodotto intermedio secondo la rivendicazione

23 o la rivendicazicne 24, caratterizzato dal fatto

che comprende rispettivi strati di colla wvinilica

{4) che collegano detti strati di impiallacciatura

{3) a detto strato di anima (2).
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