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QUÉ DEBEMOS SABER SOBRE SIBU 

 
 SUPERFICIE  La mayor parte de acabados de SIBU suelen ser de 

poliestireno con base negra. Bajo pedido y cantidades puede venir en blanco. Los 

acabados RF –B1-  vienen en blanco. En éste caso tiene sentido si el resto de 

componentes de la aplicación tiene la misma clasificación. 

La ref. Punch Line 3 D llevan una trasera de PET. 

Los acabados de piel tienen base de poliuretano. Tenían un problema antiguamente 

porque la base era de PVC y acababa despegándose. 

Los acabados Marabú y de pelo la base es un polietileno muy resistente al impacto 

La línea acrílica tiene una lámina de ABS y PMMA –metacrilato film-, que le hace 

más resistente al rayado, además que se puede pulir. 

Todos los acabados son abrasivos. Hay determinados acabados que son resistentes 

a la abrasión –antiscratch-, pero no la evitan. 

 

 ESPESOR En determinados acabados –DM decoline y Punch Line- se 

puede llegar a 4 mm de espesor, sujeto a cantidades mínimas. 

 

 HUMEDAD No es un problema para la mayoría de acabados –ver 

overview y fichas-. Los más delicados son los metalizados (Multistyle y DM). Con el 

paso del tiempo –más de un año- suelen salir manchas negras- No deben exponerse 

al contacto directo con el agua. 

 

 MAGNETICOS  Desde un mínimo de 3 planchas, se pueden pedir planchas 

con imprimación magnética, salvo LL Rombo, Quadro y CR CRystal. 

 

 APLICACIÓN EN SUELOS No es adecuado salvo acabados de “pelo”. Existe la 

posibilidad de darle una resina, pero no es habitual.  

 

 IMPRESIÓN DIGITAL  Es posible con determinadas tintas  

 

 TRANSPORTE Se puede embalar en rollos, con un mínimo de 150 mm de 

radio. En acabados de piel se recomienda meter un máximo de 3 planchas/caja. En el 

resto 6 uds.  Lógicamente en el resto depende del acabado a transportar. No es lo 

mismo un DM decoline de 1 mm, que planchas de otro espesor. A la recepción del 

paquete conviene desembalarlo de inmediato para no tensionar la plancha y poner un 

peso encima. Quedarían excluidos LL ROMBO 12, LL ROMBO 40, LL ROMBO 85, LL 

QUADRO y CR CRISTAL ROMBO 85 

 

 COMPETENCIA Neboard. Distribuido por la empresa Norte desde 

Valencia. Es un producto de origen turco que distribuía RADISA, con unos 40 

acabados, de inferior calidad en cuanto a terminación y diseños –Sibu tiene 5 veces 

más acabados-  
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INSTRUCCIONES ORIENTATIVAS PARA CURVAR Y MOLDEAR CON CALOR 
 

Curvar con calor – SIBU SHEETS 
 
 
 

Básicamente hay que calentar el material por la trasera 
 

 
 

Algunos parámetros: 

 

La máquina debería estar completamente plana y la resistencia perfectamente recta, dentro de una 

muesca. 

 
 
 

Calentar la máquina o resistencia a la temperatura adecuada. 

Antes de calentar la plancha por la parte de atrás, quitar el film de protección de la parte superior 
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Considerar los siguientes tiempos aproximados: 

 

1 mm PS = approx. 15 seconds -   60° C 

2 mm PS = approx. 30 seconds -   70° C 

3 mm PS = approx. 40 seconds -   85° C 

4 mm PS = approx. 60 seconds - 100° C 

 

Después del proceso de calentamiento, situarlo en el ángulo requerido –ayuda de una herramienta de 

moldeo- y proceder a enfriar durante un tiempo. A tener en cuenta: 
 

 
 

 
PROCESO DE ENFRIAMIENTO=TIEMPO DE CALENTAMIENTO 
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Moldeo – Leather Line 

 

Básicamente puedes moldear exactamente de la misma manera que el resto de productos SIBU. 

Los resultados son diferentes para cada clase de acabado 

 

Leguan Silver und Leguan Copper son perfectas para curvar 

 

Leguan Leather doblada hacia dentro = Buen resultado 

Leguan Leather doblada hacia fuera = Buen resultado 

Standard Leather doblada hacia dentro = resultado malo 

Standard Leather doblada hacia fuera = Resultado bueno 

 

 

El proceso de curvado en caliente sería: Después de encender la máquina, calentar a la temperatura 

adecuada. Antes de calentar por la parte de atrás, quitar el film de protección. 

 

Considerar los siguientes tiempos: 

 

1,6 mm Leather line = approx. (max.) 15 seconds with 60° C 

 

 

PROCESO DE ENFRIAMIENTO=TIEMPO DE CALENTAMIENTO 
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LAMINACIÓN EN PLANO 
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PEGAMENTOS KLEIBERIT 
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CLASIFICACIÓN AL FUEGO 
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APLICACIÓN PEGAMENTOS EN  SIBU 

 
SIBUKLE Es una cola estándar de SIBU, sin disolvente, con una dilatación normal. 

La plancha se debe adherir, como máximo, diez minutos después de la aplicación del 

pegamento. 

La cola de poliuretano/PVA –KLEIBERIT o similares- evita mejor la dilatación 

porque tiene un mayor secado.  Cuanto más densa es la cola, mejor el resultado del 

encolado. 

Hay que dejar juntas de dilatación. Por regla general, dependiendo del lugar y 

condiciones de aplicación, la dilatación máxima suele ser de 2 mm/ml. Dicha 

dilatación es siempre mayor en las planchas autoadhesivadas que en las encoladas a 

mano. 

CONDICIONANTES EN LA APLICACIÓN 

 Balanceado de superficies Cuando encolemos con pegamentos 

que no permiten dilatación (PVA) hay que contrarrestar la cara contraria de 

la superficie base con una chapa del mismo espesor. De no hacerlo es posible 

que curve. 

 Prensados Todo encolado deberá ir seguido de un prensado. En 

acabados con relieve habrá que meter, para evitar romper dicho relieve, 

algún elemento flexible –caucho, goma, siliconas, etc- 

 Soluciones de pared La base tiene que estar limpia y seca. En aquellas 

paredes porosas –pladur, yesos, escayolas, etc- la planimetría tiene que ser 

perfecta y libre de “grano”. Si se aplica Sibu adhesivado, se dará 

previamente una solución tapaporos. 

Hay paneles acabados -20 ref aprox HPL Leather Line- de acabados en piel, 

listos para aplicación en pared, sin margen para dilatar. Se aplicarán 

mediante siliconas o soluciones similares a pared. Esta solución, también 

puede ser válida para fabricantes de mobiliario. Las medidas habituales son 

de 2800 x 600/400/250 x 4 mm. Normalmente no se pide por precio y 

cantidades mínimas en función de medida, dado que el trabajo lo hace un 

aplicador externo a SIBU. 
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IMPRESIÓN DIGITAL 
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