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| MNEMORIA DESCRIPTIVA f

| que se acompafia a una solicitud de patente de igyencién por

§veinte afios, para Espafia y sus Pogesiones, por UN NUEVO FRO-
|

éCEDIMIENTO PARA OBTENCION DE LAMINADOS DECORAPIVOS CON RE-|

| VESTIMIENTO RESINOSO, a favor de la razén social FOOD M- |
' CHINERY AND CHEMICAL Co. de nacionalidad estadounidense,
demiciliada en Nueva York, 161 East 42nd Street (Estados

Unidos).
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Ia presente invencidn se refiere a un nuevo procedimien—

;to Para la obtencidn de laminados decorativos, con revesti;
gmieito resinoso con el que se logran unos productos perfecL
Ecionados y originales; concretamente la invencién se refiei
; re a un procedimierto para la fabricacidn de dichos 1amina;
dos decorativos, con un nico pligue o capa de material en
ldminas, aplicado para laminar un material de nucleo rigi-é
do, y caracterigzado porque uvonsta de una superficie de re-g
gina de gran duracién, en cualquier acabado que se desée. .
! Ios laminadoa decoratitos tienen, en general, un reves%

timiento externo de papel decorsdo, aplicado para laminar 3

un ndcleo que tiene las propiedades de fuerza y viabilidad%

necesarias para el uso final particular. Anteriormente se |
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ghan utilizado muchas resinas y maberiales pldsticos como
5agentes de unién, aplicados a laminados decorativos. El ma;
terial de laminacién ideal seria el que penetrase en el pa;
rel decorado, y fuese adhesivo a la capa inferior del es-

étrato, formando tambidn una pelfcula de proteccidn sobre e;
gpapel decorado, y, por consiguiente, resguarddndole contrag
| la abrasidén y los ataques quimicos y fisicos. Iz resina de;
laminacidn proporcionarfia también una superficie atractivai
'y consistente del laminado.

En otro tiempo, se obtenian laminados decorativos satié-

| factorios con una superficie agradable y consistente utili-

! |
zando tan sélo algunas resinas de fraguado térmico, tales |
g |
| como melamino~formeldehido, que necesota el uso de grdn nd-

| mero de ldminas de laminado, presiones muy considerables dl-

{

t

r

|

! U4 .

| rante la fabricacidn, y nicleos de fuerza interna conside-
|

rable, para producir materiales satisfactorios. E1l uso de

melamino-formaldehido y resinas afines en la preparacién
!
de laminados decorativos, va acompafiado de gran nimero de 5

otras dificultadzs de procedimiento. Por ejemplo, debido ai
|

elevado coeficiente de resinas melamina, y en gran arrugae-|
i !
: i
miento que tiene lugar durante el curado de la superficie,.

resulta diffcil conseguir una superficie considerablemente!
g
brillante utilizando la melamina, sin el uso de una ldmina:

portadora, conocida como papel de recubrimiento. Ademés,laé
obtencidén de un laminado decorativo, con una superricie de?
melamina, es compleja; una obtencidn caracteristica, com——é
prende una ldmina de papel de reculimiento, saturada con f
una resina de melamino-formaldehido sobre una lémina impre;
sa decorativa, saturada con la misma clase de resina, sobré
una serie, por 1o general, de cinco a siete ldminas de pa-

pel fuerte, como el de envolver, o tipo kraft, impregnadoe
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en fenol, sobre una lémina adhesiva capaz de permitir que |

. el laminado de papel consolidado se adhiera al nicleo, 80

' bre el ndeleo mismo, con una lamina en la partie posterior,f
|

que sirve de refuerzo, forméndose un ftablero que no se en-

. rolla, Por otra parte, en el manejo del papel impregnado

de melamina, eg necesario evitar el plegamiento, debido g |
gue dichom papeles, una vez impregnados, son muy fragiles

y quebradizos . Las ldminas estdn sometidas a un conside~

' rable empolvamiento, origindndose imperfecciones en el pro}

. ducto acabado. El laminado ha de depogitarse a mano y cada
|

capa debe ceplllarse para quitar las particulas de resinas

que, en forms de escamas sueltas, se han deposi tado sobre
el papel impregnado. Iz obtencién resulta costosa, necesi-
;

tando el manejo y summistro de diferentes materiales en

gran cscala. Tambiédn las melamines necesitan presiones de

1

platina considerables, normalmente de 500 4 1500 libras poi

pulgada cuadrasda, para ser curado,

Durante log dltimos afios, ha habido otros materiales |

de fraguado térmico, gque han tenido su desarrollo, inolu-g
yendo ciertos ésteres elilos o deidos dicarboxilicos, quef

pueden curarse cuando se les somete a presiones reducidaei

dehplatina. Sin embargo, pese a las numerosas tentatiVas,;

no se ha congiguido hasgta ahora un procedimiento conyenieqp
te que @irva para la preparacidn de laminados de aspecto |

agradable y de duracidén considerable, procedentes de estas

reainas, hubiendo utilizado melaminas, hasta ahora, para |

los productos comercigles, pese a su obtencidn costosa y

complicada, produciendo con ello laminados decorativos fun-
cionales, _ ;
As{, pese a que el ftalato polislilico de fraguado téﬁ-

nico ha sido reconocido durante mucho tiempo come produot?
i
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. térmica, no habiendo sido afectado por la humedad, rayos

dotado de una abrasidén superior y considerable resistencié

ultravioleta ni disolventes o substancias quimicas fuertei,
el uso de esta resina en el dmbito de laminados decorativ&s
se ha limktado a causa de no poderse obtener con ella, me{

diante procedimientos sencillos, una superficie brillante;

y consisiente. Los laminados producidos hasta ahora lo fu%-
ron con superficies reginosas considerablemenle finas, es%

tando caracterizados vor los defectos de "puntos deslustra~
dos" y picaduras. Aparte del aspecto pohre obtenido, el 14-
ninado ésté insuficientemente protegido contra 1a abrasiéé

¥y la resistencia del laminado en su contacto coy el agua j

otros liquidos es escasa y desproporcionada a la resisten{

cia de la resina misma.

Si bilen se han sugerido una gran centidad de procedi-
mientos para subsanar estos defectos y hacer posible la
produccidn sencilla de laminados con revestimientos exte-!
riores adecnados de resing de ftalato dialflico, ninguno |
de ellos ofrece las ventajas de gencillez inherentes y ;
el éxigo sorprendente que tiene el procedimiento que se |
ofrece en esta invencibn., Por ejemplo, se ha sugerido queE
un lamingdo acabado, vreparado por procedimientog de la-
minacidén convencionales, pusde rewemtirse posteriormente ;
con una pelicula de resina de ftalato dialflico, mediante
la aplicacién de material sdicional formador de resina,co#
el grosor que ge desea gsobre la superficie y curando la ;
resina sobre la misma. También se ha sugerido que la su-
perficie de 1e platina se revista con una pelicula resino-
ga sin curar por completo, y gque ambas, la resina utilizai

da para impregnar el papel, y ésta, se curen simultédnea-

mente mientras estén en contacto. Ios dos procedimientos
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§aﬁaden operaciones adicionales para el ciclo de laminacién’
. normal, siendo de una préctica y eficacia dudosas.

! Bl principal objeto de la presente invencidn consiste.
z !

ien ofrecer un procedimiento eficaz, conveniente y sencilloi
%Para la preparacidn de laminados decorativos que tengan una
ipelicula resinoga de proteccibén, unifofme, sobre la super-
;ficie.

; Otra finalidad es la de ofrecer un procedimiento para

;la obtencidén de laminados decorativos de varios grados de
=brlllo y un aspecto de atraccidén considerable, libre de efec-
;toa de plcaduras y puntos deslustrados.

% Otra finalidad de la invencidén consiste en proporcionaf
'un procedimiento para la obtencidn de laminados dedoratlvos
'dotados de una resistencia considerable a la abrasién y a %
‘la accidén de la humedad, y de las substancias gquimicas oo—f
?rrientes. ' ‘

! Otra finalidad consiste en un procedimiento para la fan

‘pricacién de laminados decorativos en condicionss de pr631o-

!
i

gnes relativamente bajas. |
. Otra finelidad consiste en ofrecer un procedimiento pa-:-
| ra }a obtencibén de lamimados decorativos sobre materiales 4e
:nﬁcleo poco costoso, con una escala considerable de densiu;

dad y compresibilidad.

; Otra finalidad consiste en ofrecer un procedimiento pa-

éra la obtencién de laminados d& ecorativos que no precisen ur

éacabado ulterior que los preserve en cuanto a su permanenoia
iy acabado, i

Otra finalidad méds, es ofrecer un equipo laminador ade;

cuado para la fabricacidén de laminados decorativos perma--%

!

1

]

i

i
[nentes,
l .
3 Ios laminados producidos de acuerdo con esta invencidn
i

|

l

|

i
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consisten en una léminas de papel en una matrhz de resina

de ffalato dialflico, laminada directamente sobre un mate-‘
 rial de nficleo de fuerza y rigidez convenientes para la ’
Eaplicacién que se degsea. La preparacidn de estos laminadoa?
:fué posible a causa del descubrimiento de que una altera—~

i

cién relativamente pequeila en el contenido de resina de fta-

|
Elato dialflico en el papel impregnado, d4 origen a una alté-

;racidn considerable en el grosor, y, de hecho, a la verda-i

fderaeaxistencia de un ndcleo constitutivo de una pelicula f
%de regina sobre la superficie del papel decorativo. Dentroi
de unos Limites reducidos en el contenido de resina en el i
papel, y en una relacidén pequefia de polimero a mondmero,pue-
de laminarse sobre un material de nifcleo con un tnico pllé-
gue o capa de papel decorativo, en una sdla operacidén senci-
11&; & Presiones que se aproximen a la presidn de oontacto,

|

‘para producir ung superficie de estabilidad y utilidad des-
- geostumbrada, sobre una gran variedad de materiales de nd-:
icleo. ;
l Tos laminados decorativos preparados conforme el proce f
!dimiento de la invencién, mo precisan 1éminas de recubri- §
imiento para pro-porcionar brillo y proteceién, ni l4minas |
?sepa;adoras entre el papel decorado y el material de ndeleé.
iDebido a que el material para laminado, seco, es8 flexible,s
i puede mane jarse en forma de rollo sin que se agriete ni seé
llene de polvo. Asi, puede obtenerse un procedimiento con-%
| veniente y sencillo para la produccidén de laminados decoraf
tivos, con un revesiimiento decorativo permanente y brillaé—
te, aplicado en ldminas directamente a un ndcleo de %ablero
fuerte, libre de defectos de puntos deslusirados, picaduraé

y manchas que, hasta ahora, eran notas caracteristicas de !

jestos laminggog,
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'mas de pulgada de grosor, con una solucidn que contenga:
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De acuerdo con la invencidn, puede producirse un lamina-

do decorativo, permsnente, revestido con regina y con uh ﬁni—
co pliegue o capa de papel decorativo, revesgstido y aplicad¢
en 14minas sobre un nicleo de tabla, con resina de ftalato

dialflico de fraguado térmico, en la forma siguiente: Im=~

' pregnando una ldmina de papel decorativo de 4 ~ 9 milési-

i

(a) ftalato dialflico, siendo el 90~98% del citado ftalatoj
dialflico un polimero de ftalato dialilico termopldstico, 5
el otro 2-10% un mondmero de ftalato dialilico; (b) unz caﬁ-
tidad catalitica de un peréxido orgénico; (e) una cantidadg

efectiva de un agente de desconexidn; (e) un disolvente vo-

E1é.til; y sacando el citado papel impregnado hasta gue lleghe

a una impregnacién total de wn 53 - 68% de ftalato dialili-
co, por peso de papel y tenga un contenido voldtil residuval
de por 1o menos un 8% medido como material volatil, despué%
de haber calentado el papel seco durante 10 minutos a 3209?;
laminado el papel impregnado seco sobre la superficie del
cltado tablero, a tma temperatura y presidén durante un tie&-
po suficiente para convertir el fialato dialflico en resina
de fraguado térmico, fomdndose asi un revestimiento de 1a}
minédo con una superficie de resina de grosor de 1 - 4 ni-
1égimas de pulgada.

Ia proporeién especifica de ftalato dialflico utiliza-é

do depende del grosor de papel decorativo empleado, Cuandof
el papel decorativo de un grogor de 4 - 6 mildsimas de pulé
gada contlene por lo menos el 64%, por peso de papel, de
ftalato dial{lico, el producto laminado tiene un revesti~ |
miento de superficie, adherente y uniforme, de resina de fta-

lato dialflico de fraguado térmico, de cualquier acabado

que se desde, i
Cuando ge utiliza una cantidad inferior a este conteniL

i
!
l
|
|
{
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jdo minimo de resina, aparece elﬁﬁefeéto conocido por "pun-:

tos deslustrados"” que ha sido la caracteristuca de tentati-
ivas anteriores para obitener laminados decorativos utilizan-
fdo ftalato dialflico. De hecho, cuando Se utiliza menos de
un 62% de ftalato dialilico no hay pelicula resinosa sobre;
' toda la superficie del curado. Del 64% al 65% de resina |

aparece de una a dos milésimas de pulgada de pelicula so- é

{
i
|
]
|
i
i
i
| i

| bre la superficie de papel de 5 milésimas, acompafiada por
une, superficie permanente y muy brillante. Ia aparicidn E

|
!
grepentina de esta pelicula superficial fué de lo mds ines-.
|

perada; el examen del espacio vacfo en el papel, indica que
un aumento incluso del 3% en el contenido total de resina :
‘noes bastante matemdticeamente para explicar la cantidad |

| :
| de resina sobre la superficie. Cuando estd presente en el :

!papel mds de un 68% deiresina, ge observan discontinuidades
len el grosor de la pelicula resinosa de la superficie, acom-
Epaﬁadas por disminucién en el brillo y por el defecto cono-

cido con el nombre de "arrugamiento de piel de naranja'.

|
| Fendmeno idéntico se observa cuando el papel decorativo

de unas 9 mildsimas de grosor,e¢ s el que se ubtiliza; a ex~

! ceppeidn de que en este caso 8l contenido minimo de resina

jpara una capa efectiva es del 53% por peso de papel,

i La eleccién de papael decorativo de un grosor dado, de-i
§pende en consideraciones prdcticas tales coimo disponibilidg-
;des comerxiales, ¢ intenciones de uso, En general, el papei
j decorativo de 4 « 6 mildsimas de pulgada de grosar,es el Z
!que se prefiere para estos fines, ya que dicho papel es
lmé.s ligero, mids fdcil de manejo y necesita menos resina pa-
' re una cobertura dada. g
! El componente resinoso del laminado se deriva de poli—é
Emeroe de fraguade térmico de ftalato dialilico. El ftalato
!

i
i
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- dialflico polinmeriza afiadiéndole polimeriszacién medisn te

zla insaturacibén alflica, formando primero un polimero so- :

' luble, termopldsticop relativamente estable, y soluble en

gran variedad de disolventes orgédnicos y que, en posterior

Epolimerizacidn, se convierte en una resina de fraguado tér-

mico, insoluble e infusible, dotada de excelentes propleda—
des tanto f{sicas como quimicas., Para tales fines se pre- ;
fleren polimeros de ortoftalato e isoftalato diametillcos.?
‘Eatos polimeros se describen generalmente como fitalato dia;
111100 en la siguiente descripeidn, que se aplica por 1gual
a todos dichoa polfmeros.

Puede preparabse resina termopldstica de ftalato diali«

'lico por medio de téenicas de polimerizacién normales, ta-
les como emulsidén, solucidn o polimerizacién en gran esca-g

éla, generalmente con un catalizador de peréxido. Ia reaccién

i

.ide polimerizacidén es relativamente lentay pudiendo detenerée

con anterioridad a la coagulacién del polimero por procedi-

%mientos tales como haciendo descender la temperatura o ex-z
%tinguiendo los reactantes o destruyendo el catalizador paré
?formar un polimero termoplistico éue contiene instauraciéni
éresidual de vinilo, y que es soluble en disolventes comuneé
italés como quetonas de reduncido peso molecular, dioxano,acé-
;tato et{lico, y benceno. El peso molecular del polimero tef-
imopléstico estd generalmente entre 2500 y 25000 con un pro;
imedio de por mjo de 10.000. ;

| Para obtener resultados beneficlosos como aqui se des-

criben, del 90% al 98% de ftalato dialilico utilizado en

iimpregnar el papel decorativo, debe estar en la forma de

egte polimero termopldstico y el 2¢% al 10% remanente, como;
mondmero. Por encima del 95% de polimero, pueden necesitar=

se presiones ligeramente superiores para obtener durante el
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é VR
icurado un flujo adecuado para evitar picaduras y e scamas
%sobre la superficie; sin embargo cuandd se utilizan table-

265 éros absorbentes como subestratos, con frecuencia es mejor é
iutilizar sobre el 95% de pmdlimero para rebajar la penetra-é

‘cidn dentro del tablero. Con menos del 90% de polimero, el%

papel seco se hace pegajoso. 1

| Zn la solucidén de impregnacidn estd también presente

270 ‘una cantidad catalitica, normalmente, del 2% al 5% por pe--j

80, de fidato @ialflico de un perébxido orgdnico pars catali-

zar la cura final de la resina. No existe ventaja alguna e#

'

la utilizacidn de un catalizador a mds del 5%. Por lo me- j
nos se necesita yara el completo curado, el caztalizador alg
275 1%; este catalizador puede ser cualquier perdxido orgdni-
co tal como perbenzoato terciario de butilo, perdzido de

benzoilo, hidroperdzido terciario de butilo, y otros cata-

lizadorss que son eficaces a la temperatura de curado, pero
q i

que no se descomponen durante la fase de gecado del papell
280 impregnado. :
También es preferible incluir una cantidad eficasz, nor;
malmente del 2% al 5% por peso, dé ftalato dialflico, de uﬁ
agente de separacibn interna, tal como el dcido laurico,
ccra de carnauba o de abajas.'También puede utilizarse agehp
285 tes de desprendiniento externo u otros procedimientos téc{
nicos. E
Parg preparar los laminados de esta invencidn, todos é

estos elementos se disuelven primeramente en un disolvente

{
|

voldtil que puede ser cualquiera de los normales dtiles pa-
|

ra disolvenpfin polfmero de ftata dialflico, Ios disolvenﬁe@

|
convenientes incluyen guetonas de poco peso molecular, Ha-

290

les como la acetona, quetona etilica de metilo y quetona

isobut{lica aromdftica, tales como el benceno, tolueno, xi-
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. leno y benceno isopropilico, ésteres tales como el acetato’

etilico y el butflico, otros disolventes tales como la fora

manida dimetflica, y muchos otros disolventes que pueden

revaporarse despuds de la impregnacidén del papel. Puede pre;

ferirgse utilizar una mezcla de disolventes con objeto de
controlar el ritmo de evaporacidn en el papel. Pueden uti-
ligarse soluciones con sdlidos entre el 259 y el T70% depan}
diendo del sistema disolvente pariicular que se ponga en
préctica. Bs especiglmente conveniente operar entre el BB%T
y el 50% s6lidos para la mayor parte de disolventes., Guantb
més elevada sea la concentracién de resina, mis elevaia se~-
rd también la absorcién de resina por el papel duranie la
impregnacidén., Debido a que la viscosidad de una solucién
de oontenido de resina depende del disolvente, asi como de
la temperatura y ritmo de que el disolvente pueda evaporar-
se, la eleccidén del disolvente dependerd en parte de la té#-
nicg particular de procedimiento que se adopie para prepa{
rar el material laminado. ;
8i el papel decorativo puede ser cualquiera de los pa-
Peles de saturacidn previstos paré el laminado, estos pape}
les son gbgorbentes, y llevan un pigmento a efectos de opa}
cid;d, impresos conm tintas resistentes a los disolventes y

al calor. Estos papeles se ofrescen en el comercio en dos

grosores normaleg; papel de cinco milésimas de pulgada,que

en la prdctica tiene un espesor entre 4 y 6, y un peso béé
sico de 60-65 libras por cada 3000 pies cuadrados; y pape-
les de 9 mildsimas de pulgada, que tiene un peso bdsico _
de 90 4 105 livras por cada 3000 pies cuadrados. Estos pa%
peles son absorbentes y pueden caracterizarse después por§
gus lecturas Densomater. Bl Curley Densomater es el dispo%

sitivo normal para medicidn de la porosidad del papd ; una
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é tanque que contiene la solucidn de impregnacién. la canti-

; dad de resina wue se toma puede controlarse ajustando el

~ tado la formacidén de hoyos y crdteres sodre la superficie !

. del laminado curado, pudiendo, incluso, producirse la de- :

| muestras de papel impregnado ens eco, d espués de cada St |

lectura Densomater de 50«60 segundos describe el papel

normgl del llamado "acabado a maguina". Debe wbtilizarse un

papel de recubrimiento sobre el papel decorativo, cuando s%

trata de preparar un laminado designado para su uso en co@-

diciones especialmente rigurosas, tales como contra clepi-

pides o coronamientos, |
El papel puede impregnarse usando %t4cnicas y equipos

convencionales; en ellos, el papel se pasa a itravés de un |

i

f ritmo del peso del papel a través de la solucién, variando

el tipo del sistema de disolvente utilizado y el porcenta=-

i je de sélidos en la solucidn de impregnacién o utilizandoi

' rodillos medidores, paletas gufa, rodillos de transferenci?
|

u otras tdenicas de saturacién normales, Ia impregnacién

 es 1llevada a cabo convenientemente a temperatura elevada. !

Ia impregnacién completa del papel hasta su nervio es |

. esencial, ya gue la saturacién irregular daria como resul{

. laminseién a través del grosor del papel. Ia centidad de |

4

' resina sobre el papel se determina facilmente pesando lasg |

. mergimiento dentro de la solucidén de impregnacidén. Debido |

a que los papeles revestidos fuertemente tienden a adherir-

se a los rodillos de algunos tipos de revestidores en el

uso comercial, las técnicas normales, tales como la utili%
zacidn de una paleta guia 0 maestra sobre el lado no impr%—
so del papel, pueden emplearse en la prdctica, con objeto%
de gue la pelfcula mds delgada se segue lo bastante répid%—
mente para que no se introduzca en los rodillos, E

Despuds de que se ha obtenido eh el papel'el contenidé
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de resina que se desea, los papeles impregnados se seccan

con el £fn de eliminar ¢l disolvenic veldtil., Si el papel

;SG ha impregnado mediante un procedimiento que necesita su;

:mergirse nés de una vez en la solucién de laminacidén, debe

‘realizarse un secado parcial, por lo menos enire sucesivas:

'veces de sumergimiento. Debe controlarse cuidadosamente la.

. temperatura de secado, para evitar una cura prematura de la

resina en esta fase. Naturalmenie, la temperatura y el tiem-

po de secado dependen de la cantidad de disolvente a eﬁminér,

?del sistema disolvente utilizado y de la velocidad de paso:

' del papel a través de los hornos de secado. Hste debe rea-

| lizarse gradualmente para evitar formacidn de criteres en |

?el producto final. Ias tempersturas de secado entre 1502 yf

327591‘ en un sistema de dos zonas, eliminan por completo el

disolvente de acetona, mientras que pueden utilizarse escaf
las mds elevadas para otros disolventes. En general no més?
de un 8 % de voldtiles deben permanecer en el papel despuéé
del sacado, con un contenido voldtil residual preferente dé
un 3% 4 un 5%. E1 contenido residusl volgtil despuds del sé-
cado normal, ge mide por la pérdida de peso observada, somé-
tiendo el papel secado a una temperatura de 320¢F durahnte é
10 minutos. |

Egtos papeles impregnados pueden doblarse y enrollarsef
sinr esquebrajarse, y cortarse son que se formen 1aminilla§
ni escamas o desconchaduras, pudiendo almacenarse durante

periodos prolongados sin que se produzca un estancamiento |

. ni avance de la cura.

Ios laminados decorativos pueden prepararse sobre casi
cualquier material de nécleo de densidad elevada, media o |
baja, poniendo en prdctica el procedinmiento de la invenciép.
Materiales de nicleo caracteristico, incluyendo madera la—

minada, cartén, tablero de aglomerado, cemento de amianto,
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|
fy tablero de yeso. Todos estos tableros han de tener super-
fficies paralelas planas, y de una compresividad uniforme.Ia

|
isuperficie del tablero que ha de recubrirse, ha de zllanar-

| '
'8e con arena si se considera necesario. El tablero debe ser
'estable al calor, a la temperatura de laminacién o, en otro
fcaso, deben adoptarse precatciones especiales. Por e jemplo,

| ,
;si un aglutinamte resinoso de formaldehido drico se encuens

;tra presente, o 1los tableros tienen un gran conienido de hﬁ-
?medad, egpreferible secar previamente los tableros hasta qbe
!tengan un minimun de humedad y de elemento volgtil. Debido;
Ea que es conveniente evitar la formacién de vapor y de otrés
!volétiles durante la laminacidén, por ejemplo, la calcinacién
%de tablero de yeso con calor, yales tableros deben tratarsé
gcon anterijoridad a la laminacidn. '

f Para evitar el arrollamiento, debe compensarsey el mat;-
frial de ndcleo con una superficie resinosa s ambos lados oi
Eprotegerse el lado contrario con alguna pelicula resinosa é
gbarata, t{picamente una ldmina de papel tipo krafi impreg—g
‘nado en resina fenélica con un separador de papel vidrioso;

Iz clase o indole del material de ndcleo utilizado en el lé-

minado decorativo determinard la extensidn en gue debe uti%
zarse la comprengién o el igualamiento. Todas las clases d%
cartones y la mayor parte de las maderas laminadas necesi-
tan compensarse en un mayor o menor grado, pare equilibrar%
el arrugamiento ligero de la resina, que tiene lugér sobre;

{
la cara decorativa e igualar el ritmo de absorcidn de agua|

en las dos caras. Ios tableros dotados de una fuerte potenQ

cia 0 fuerza interna de unidén, y una gran resistencia a la;
humedad no precisan de esta compensacién en gran escala.

Giertas clases de tableros aglomerados, en especial los gue
tienen sus caras exteriores con elevado contenido der eSim-
: |

na, o caras chapeadas de madera, pbueeen no preciser de un |
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igualamiento adicional.
j El laninado puede realizarse utilizando una prensz de j

11aminar normal, con aberturas miltiples. Ias capas de tablé—
10 decoratlvo pueden curarse, bien a "egra seca" utillzando

425 plancha de pulir, acadaba a ambos ladml 0 a "espalda con—é

bada a6 un lado golamente. Normalmente se utilizan moldes dé

1

X

1

| .

ftra espalda" utilizando dos planchas de pulir, cada una aca-
i

aluminio 0 de acero inoxidable, de cunalquier acabado que se
desée. Ios moldes han de "forzarse" por el uso de un des--

4%0 prendimiento exterior del molde en las primeras prensadp-—-

rag. Despuds no es necesario desprendimiento externo en una

i

operacidn continuada.

El papel impregnado se gplica en ldminas al tablero a
ung temperabura y presidn y durante tiempo suficiente para
435 convertir el ftalato dislflico en una resina de fraguado
térmico que sea lo suficientemente elevada para que conso{

lide la resina y proporcione pequefias cantidddes de flujo,fde-

pendiendo solamente de factores tales como la densidad y

superfiicie del nficleo y las caracteristicas de flujo de

440 | papel impregnado. S8 hean utilizado con &xito presiones cer}
!

canes a la predi én de contacto, tal elevadas como 800 liw- .

'S

bras por puwlgada cuadrada. Con presiones de laminacién ba%

jas la resina de ftalato d ialflico fluye lo suficiente paﬁa

producir un acabado unfforme del brillo gue se guiera, Para

445 la mayor parte de los laminados, la presién conveniente d§~

| be estar entre les 100 y 250 libras por pulgada cuadrada. |
i
Cuando se necesita un miximo de flujo de redina, como suce-

de con los ndcleos chapeados toscamenie, los mejores resul-
|

tadog cuando la presién de laminacidén se aumenta hasia unas

450 250~300 libras por pulgada cuadrada, son obtenidos. Si se

desea laninar a presiones por encima de las 350 libras por
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pulgada cuadrada es a consejabke utilizar papel en el que

el flujo de resing se haya retardado, adelantando la cura
- de una pequefia cantidad de resina durante la operacidén de
455 1 secado, debido a que las presiones de laminacidn elevadas:
' segln se sabhe, reducen el grosor de la pelicula de resinal
' 90bre el laminado. Sin embargo, conforme a lo establecido?
- anteriormente, no se obtiene ephbsoluto pelicula der esina
| incluso a presiones de laminacién realmente bajas, con pa{
460 peles impregnados gue contengan menos de un 64% de resina %n
papeles de 5 milésimas de pulgada y 53% de resina para paﬁel
de O mildsimas de pulgada. '
La temperatura de curado debe ser lo suficientemente %le-
vada para activar el catalipador originando un rdimo razoﬁa-
465 ble de cura. En el comercio, cuanto mds limitado sea el ei-
! clo de curado, mds elevada es la productividad, de modo qée

se prefieren temperaturas de curado elevadas, sezin las cdn-

gideraciones prédcticas. En la practica la temperatura de la=-
i
minacidén mdxima se controla mediante la estabilidad del

470 ndcleo., Temperaturas de curado por sobre 400¢F para tiempos

gobbte 5 minutos, se han utilizado sin gque se hayan carboni-

zado mgteriales del nlcleo del tipo "Masonite!. Naturalmen-

“

te, las temperaturas mds bajas necesitan un tiempo de cura-

do mayor, habiéndose utilizado temperaturas tan bajas comd

i
|

475 los 2009F durante periodos prolongados. Se prefieren las
temperaturas comprendidas entre 250¢ B y 400¢F. resulyandé
razongble el tiempo y ritmo de polimerizacidén dentro de eé—
tos 1limites sin gque se produgca en los laminados una des-é
compogicién o degradacidn de importancia. No se precisa eﬁ-
480 friar el laminado curado en la prensa antes de sueaxtrac-é
cién. g
Iog laminados obtenidos de e sta manera tienen una supér-
!

‘ |
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 ficie gin torsiones, plana, ya que la contraccidén volumétri-
ca es menor del 1% avanzando desde la resina termoplésticaé
al phlimero de frzguado térmico de enlace transversal com-;
pleto . Ias superficies pueden tener cualquier gcabado que?

se desde, raso, brillamte o mate, seglin las superficies del

' molde empleado. Los productos tienen una estabilidad dimen -
i sional elevada y una considerable resistencia a la abrasién,

calor, desgaste, desintegracién por efecto de la accidén at;
mosférica y a la accidén de productos quimicos fuertes. '
la prdctica de la invencién se explica a continuacién !

i

con los siguientes ejemplos en que todas las partes van ex;

presadas en pesos mientras no se indique lo contrario:

BJEIPIO 1 |
Un polimero termopldstico caracteristico, de ftalato
dialilico. utilizado en este ejemplo y en los siguientes, §
' ge preparo asf: Se echaron 8860 libras de monémero, 622 Lli-

bras de isopropanol'(ﬁl% por volimen) y 75 libras de peréxﬁ-

do de hidrdgeno (50'4% H202) en un reactor de acero inoxi-?
|

dable de 1500 galones, agitdndolo fuertemente y calentdndo~

I

lo a una temperaturas de ebullicidn de 104-1089C a refujo

i

total; pasados 10 horas la viscosidad de la mezcla de reao;
!
|

| cién aumentd a 27 ops., a 10620, medida con un calentador
; tipo Bendix Ultraviscoson. Ia mezcla se enfrid obteniéndosb

un producto de reaccién con una viscosidad de 425 cps a 25?

C.; este producto de reaccidn pilimérica que consiste en

apeoximadamente 27¢% de polimero, 67% de mondmero no reaccip-

nado, y 6% de isopropanol, se mezcld considerablemente con
48.000 libras de isoporopanol (31% por volumen) y el poli:
mero convertido se precipitd a 0¢C. El polimero sdlido ss:e‘E
Separd por filtracién y se secé, obteniéndose como resul-

tado un 27'6% de conversidén de mondmero en polimero. Tas
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propiedades del polimerc obtenido asi son: §

PPV, cps. a 25¢(C 354 i
Escala de ablandamiento 802-1052C.

Yodo No. 55 ’
Sp.gr.a 26eC (ASTM D7 92-50) 1.267.

E1 PPV dado antefiormente significa la viscosidad del§
plimero precipitado, medida a 259C de una solucidén al 25% '
del molimeto en mondnmero. | ;

El producto es un s6lido termoplisticd con una insatura}
cién residual. Bs fdcilmente soluble en ketonas de bajo pe;
so molecular, en benceno, acetato etilico, y otros disolveir
tes, e insoluble en alcohol, agua e hidrocarburos alifétic%s.
Un leninado utilizado este polimero predentase mediante la
preparacidﬁ en la formg siguiente: ;

Por el procedimiento de "sumergimiento y flujo" se revﬁs-
tid un papel de alfa-celulosa impreso, de acabado a migquie!
na, de 5 milésimas de pulgada, paaandolo al ritmo de 10 pi%s

por minuto, dentro de la solucién compuesta por: %

Polimero de fialato dialilico 95 partes
Monémero de ftalato dialfilico 5 n é
“ Acido ldeico 3 on
Perbenzoato de tert-butilo 3 o |
Acetiona 200 " E

E1 papel revestido se secd a 15028 durante 14 mlnutos,

pasando despuds por la solucidn, de nuevo, a un ritmo de

10 pies-minuto, Se secé el papel a 2509F durebte 7 m, pafa

!
producir un papel impregnado libre de aglutina tes con un
i

contenido de resina de 65'5% % y un contenido de substan-

cia voldtil de 4'4%. E1 contenido de resina se midié pesan-
i
do muestras de papel no tratado y revestido, y atribuyendo

la ganancia en peso al contenido de resina. Se midid el

%
E
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! 1dminas sobre un nlcleo de tipo Masonite templado Dualux,

wn cartbén comprimido de 0.125 pulgadas de grosor, y con una

porcentaje de los voldtiles como pérdida de peso, despuds de

{ calentar durabte 10 minutos 3202 F. E1l papel fudé gplicado en

densidad de 1'1 g/cm3 secado provisiond mente durabte 5 mi—
nutos, a 350¢F. E1 amcntonamiento consistié en un molde co;
rredizo (para proteger el laminado desde la superficie de ;
la platina de la prensa) seguidé por una ldmina de papel j
geparador vidrioso, y otra de papel tipo kraft impregnado

en fenol (para efectos de compensacién) el ndcleo tipo Masb—

nite, el papel impregnado en ftalato dial{lico y una plancha

molde de aluminio puWlinmentado. El conglomerado de que se«ib-

ja hecha mencidén fué curado en una prensa de laminacién ca-
lentgndolo durahte 20 minutos a 3009F bajo una presién de?

350 libras por pulgada cuadrada. Se extrajo el laminado de

f la prensa y se despojaron los moldes produciéndose un lami-

| nado de acabado brillante y suave. El examen microscépico

de una parte pulimentada de este laminado, mostré un reves}
timiento resinoso, uniforme y suave, de 2 milésimas de puﬁu
gada de e spesor, sobre la superdicie del laminado; el briflo
espgcukar de 602 de esta muestra fué el 90% compardndolo con

el bfillo negro como el 100%.

EJEMPIO IX

Un papel absorbente impreso, de 6 milésimas de pulgadi,
de espesor, se impregnd, haciéndolo pasar una vez a un riﬁ-
mo de 5 pies por nminuto, dentro de una solucién de 1a com%

posicidn siguiente;

Polimero de ftalato dialflico 90 partes ;
lMondumero de ftalato dialilico l0 = :
Acido laurico 3 n .
Perbengoato de tert-butilo 3 " i

Acetonag . 150 " i
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El papel se secd a 1902F durante 15 minuios, produciendo
4un papel libre de aglutina tes, con un contenido dexresinai
de 62% y un contenido de material voldtil de 4,5%. Este pa;
ipel fué aplicado en lgminas sobre un ndcleo previamente ca~
élentado, de tipo Masonite templado duolux. en un amontona—;

I i
mlentd conforme en el ejemplo I, durante 20 m. a 300¢R, a §

| una Pres{dén de 350 libras por pulgada cuadrada. &l laminado

resultante tuvo puntos sin brillo y wn lustre pobre. E1 egar

men microgedpico mostrd que no habla pelicula de resgina en
{

una solucidén pulimentada de este laminado. El brilloeaspe-%

1

cular 60¢ de esta muestra fué del 53% compardndolo com el |

vidrio negro como el 100%.

| i

Repitiendo el experimento anterior aumentando el conte%

nido de resina del papel impregnado hasta un 64% sumergién-
dolo por segunda vez, se obtuvo un resultado de un producho
de pelfcula vesinosa, de 2 milésimas de pulgada de espesor;

gsobre la superficie, y un brillo especular de 602 de 93%.

EJEMPIO IIX

Un papel de alfawcelulosa impreso, de un especor de 6 3
milésimas de pulgada, fud recubiato por el procedimiento de
sumersibén y flujo, pasdndolo a un ritmo de 10 pies por min@~

t0 dentro de un-a solucién conteniendo la siguiente compo;

8id én: ‘
Polimero de ftalato dialilico 93 partes

| Mondmero de ftalato dialilico 7 " i

Acido laurico 3 om !

Perbengoato de tert-butilo 3 n |

Ketona de etil metilo 175 " !

|
J .
; E1l papel recubierto se secé a 150°2F durabte 15 minutos!
| |
| paséndolo a continuaci6n nuevemonte a través de la solucién
]
a un ritmo de 10 pies por minuto. £1 papel se secé a QSOQF!
|

durahte 8 minutos produciéndose un papel impregnado libre |

|
|
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de aglutinantas, con un contenido de resinag de 67'5% y un

. contenido voldtil del 4'0%. Este papel fué aplicado en ca-

} pas sobre madera laminada de abedul, siendo tres las capas;

' de un grosor de 1/4 de pulgada, que se habia secado durante

5 ninuwths a 3502F. El conglomerado consistid en un molde cb~

' rriente, corredizo, una ldmine de papel separador vidrio-

so, una 1ldmina de compensacidn de papel tipo kraft impreg-

|
' nado en fenol, el nicleo de madera laminada, la lémina deco-

rativa impregnada en ftalato dialilico, y una pluncha de
molde, de aluminio pulimentado. El conglomerado se curd en

una prensa de laminacidn, calentdndilo durante 6 minutos

a 340°F estando sometido a una presidén de 200 libras por
pulgada cuadrada. El laminado mostré brillo superficial
bueno y una pelicula resinosa de 1 mildsims de pulgada de |
espesor sobre la superficie del laminado, - :
BJEMPIO 1I¥ ;
Un papel impreso de alfa-celulosa, de cinco milésims ﬁe
pulgada de espesor, sie r ecubrié, pasdndolo a un ritmo de j

10 pies por minuto, por una solucién con arreglo a la si-—-

guiente composicidn: :

“Polimero de ftalato dialflico 9% partes
lMonémero de fHlato dialflico 7 n |
Acido laurico 3 n
Perbengzoato de tert-butilo 3 n
Acetona 175 "

El papel recubierto se secd a 150°F durabte 14 minutoq

|
|

pasindolo a continuacidn nuevamente por la solucidn, a un

ritmo de 10 pies por minuto; el papel se secéd a 25I°F du~

|
rante 8 minutos produciéndose un papel impreznado,libre f
de aglutinm tes, con un contenido de resina del 67'0% y un

contenido voldtil de 3'5%. El papel fuéd aplicado en lémi-g

nas gobre un tablero de aglomerado de densidad medis y un

espesor de 5/8 de pulgada, que se habia secado previamenté
[
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|
:durahte 10 minutos a 350°F. El conglomerado fud el mismo
|

{que en el ejemplo I. Despudw de un ciclo de curado de 10

\mlmutos a 340°F, y presidén de 200 libras por pulgada cua-

drada, se obtuve un laminado con un acabado brillante. #®1
iexamen microscdpico de las secciones pulimentadas, mostrd 5
;una pelicula resinosa uniforme, de espesor de 1'3 mlléa.mas

gde pulgada, a través de la cara de laminado, f

iEJEMPLO v

Un papel decorativo, impreso, de alfa-celnlosa, de 5 m#
lésimas de pulgada, se impregné en una solucidn, paséndolo;

a Ptitmo de 5 pies por minuto, por la siguiente comp051016n~

i
|
|

Polimero de ftalato dialflico 91 partes
Mondémero de ftalato dialflico 9 =
Acido ldurico 2
Perbengogto de tert-butilo 4 " i
Acetona 150 " j

El papel se secé a 200°F durante 10 minmtos produciénd?-
8¢ un papel libre de aglutinartes, con un contenido de res&-
' na de 65% y un contenido de voldtil swgin un 4.4%. Este pa%
' pel fué aplicado en ldminas sobre un tablero laminar, de

yeso, recubierto por su cara anterior con cartén dean gro-

gsor de 1/4 de pulgada, gue sec habia secado previamente du-

rante 5 minutos a 300°F. El ciclo de laminacién es un con-

glomerado igual al del ejemplo I, fué durante 15 mintos, al
i

une tenperatura de 3102F y presién de 150 libras por pulga-
[ da cuadrada. Bl laminado que se obtuvo lo fué con una super-—

ficie de un acabado de gran brillo. Este acabado debido a%

! 1a reducida fuerza interna de unién del cartén encarado son

i
el tablero de yeso fué posible delaminar la superficie de-
!
corativa mediante la ruptura del encaramiento de cartdén. !
!
EJEMPIO VI

Urlxnpa.pel decorativo impreso, de alfa-celulosa, de 5 m:i.lé:al:ti
de pulgada, se recubrié pasdndolo a un tiempo de ritmo de'
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10 pies por minuto por la solucidn siguiente:

Polimero de ftalato dialilico .

Mondnero id, id. 8 n |
Acido 14urico 3 "

Perbenzoato de tert-butilo 3 "o
Ketona etil metilo 6o »
Tolueno 40 " i

El papel recubierto se sec6 a 1509F durante 15 minutos

pasdndolo despuds por la solucidn g un rotmode 10 pies por

minuto. HlL papel se secd a 2502F durante 10 minutos produ-

ciéndose un papel impregnado libre de aglutinanies con un

1
t
i
i
!
T
!
1

contenido de resina de 67¢% y un contenido de voldtil de

' 3,5%. Fué aplhcado en ldminas a un tablero de 3/16 pulga-

| das de espesor, de cemento de amianto, que se habia secado

previamente duranie hoya y media a 350¢F. El conglomeradoi

|
consistidé en un molde corredizo, una lamina de papel gepa~-
rador vidrioso, una lamina de papel tipo kraft impregnado |

en fenol, el nficleo del tablero, la ldmina d ecorativa imprpg-

neda en ftalato dialflico, y una plancha molde de aluminioi

!

pulimentado. Bl ciclo de laminacidén fué de 6 minutos, a
380¢F y 200 libras por pulgada cuadrada, de presidn. Se obf
servd que el laminado brillante tenfa una pelicula resino%
pa wmiforme, d e, aproximadamente, 3 mildsimas de pulgade d%e
espésor, sobre su superficie. |
EJBPIO VII |
Un papel impreso de slfa-celulosa, de acabado a méqui#

ne, de 9 mildsimas de pulgada de espesor, fué r ecubierto
por el método de "sumersién y flujo" pasdndol-o a un it imo

de 10 pies por minuto por la solucidn siguiente:

Polimero de ftalato dialflico 95 partes
Mondmero id. id. 5 "
Acido cédprico 3 n
Perébxido de tert~butilo 3 n
Acetona 200 " ;

Bl papel recubierto se secéd a 1502F durante 14 minuto?

paséndolo a continuacidén nuevamente por la solucibén a un rﬁt-
i

]
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|mo de 10 pies por minuto. #1 papel se secd a 2502F durante|

£

:7 minutos produciéndose un papel impregnado, libre de aglug

710 %tinantes, con un contenido de resina de 56'3% y un conteni+
do voldtil de 4,2%. Dibchom papel fué aplicado en ldminas
,a un nicleo de tipo masonite templado duolux, que se habia
;sacado previamente durante 5 minytos a 350¢F, en un conglo-
imerado uniforme, segin el descrito en el ejemplo I, utiliz an-
715 'do una plancha molde de aluminio de un acabado satinado. Ll

1

|
i
| conglorerado se curdé en una prensa de lamingeidn éalentén*
!dose durante 20 minutos a 300¢F, a una presidn de 350 llbras

por pulgada cuadrada. Se extrajo el laminado de la prensa

y los moldes se despejaron, producidndose un laminado suave

720 'de acabado satinado. El examen microscépizo de una 360016n
!
!pulimentada de este laminado mostré un revestimiento re31nq-
!
;so, suave y uwniforme, de 2 milésimas de pulgada de espesor,
[ ;
'gobre la superficie del laminado.
. l
| ZJENMPLO VIII 3
| |
725 ’ Un papel impreso de alfa~-celulosa de 8 milésimas de pul-
:gada de espesor, semcubrid por el método de "sumersidn y |
i . :
/£lujo" paséndolo a un ritmo de 10 pies por minuto por la |
%siguiente solucidn: 5
| Polimero de fialato dialilico 93 partes .
730 @ Mondmero id. id. 7 *
Acido ldurico 3 0w
| Poerbenzoato de tert-butilo > " |
| Xetona de etil metilo 1755 i
: El papel recubierto se secd a 150¢F durante 15 minutos!
735 paséndolo a continuacién nuevamente por la solucidn a un rit—

H
mo de 10 pics por minuto. El papel se sec a 2502F durante |

i
8 minutos, produciéndose un papel impregnado libre de aglu-

|
tinm tes con un contenido de resina de 54'0% y un conteni- '

do voldtil de 4'2%, Este papel fué aplicado en ldminas a

T40 una madera laminada, de akdul, con tres capas de un grosor |
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de 1/4 de pulgada, gue se habia secado previamente durante,

1

5 minutos a 350¢F. El conglomerado consistié en un molde co-

rredizo, una ldmina de papel separador vidirioso, una 1émi}
na compensadora de papel tipo kraft impregnado en fenol, ei
niicleo de madera lamimada, la l4mina decorativa impregnada
en ftalato dialf{lico, y una plancha molde de aluminio pu-

limentado. EL conglomerado se curd en una prensa de lamina}

cidén, calentdndose durante 6 minutos a 3409F a presidn de
200 libras por pulgada cuadrada. El lamingdo resultante moé—
tré un brillo superficial bueno y una pelicula resinosa de
1 nildsima de pulgada de eépesor, sobre la superficie del

laminado. §
. !

F inalmente, sélo resta indicar gue en la presente in-—
t

vencidn cabe cualguier variante de realizacién que no altes
!

re el espiritu de lodescrito.

N OTA / Descrito suficiechtemente lo que antevede, 86
lo resta consignar que lo gue se declara propio y nuevo de&
5

golicltante ez lo contenido en las giguientes:

“ REIVINDIGACLONES
-

.

I
!

1 - Un nuevo procedimiento para la obtencidén de lamina.

dos decorativos con revestimiento resinoso, teniendo una
géla capa de papel decorativo para revestir y laminar un f

nicleo de tablero con resing de ftalabto dialflico de fra- |

guado térmico, caracterizado porque una ldmina de papel de
corativo, de 4 4 9 milésimas de espesor, de impregna con
una solucidén que comprende ftalato dialilico, siendo el

90 al 98% de dicho ftalato dialflico, un polimero termo--

pldstico de ftalato dialflico, y el otro del 2 al 10% un
monéumero de ftalato dialilico; comprendiendo a simismo unsa
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una cantidad catalitica de un perdxido orgdnico; una cantir

dad efizac de unagente de cesién apropiado, y un disolven%e
voldtil; secédndose el citado papel impregnado hasta que re%te
con una impregnacidn de un 53% a un 68% de ftalato dialili-
co, por peso del papel; teniendo un contenido voldtil re-f
sidual inferior a un 8% medido como material vol4til, calen
tando el papel seco durante 10 minutos a 3202F; aplivéndosé
en ldaminas de papel impregnado seco, a la superficie del c%-
tado tablero, a una temperatura y presidén y durante un tieﬁ-
po que sea esencialmente el suficiente para convertir el fﬁa-
lato dialf{lico en una resina de fraguado témico, con lo qﬁe
se forma un revestimiento laminado con una superficie resi-
nosa de una a cuatro mildsimas, de espesor. |

2 = Un nuevo procedimiento, segén reivindicacidén 12 ca}
racterizado porgque el papel decorativo tiene un espesor en%re
cuatro y seis milésimas, y se impregna con ftalato dialili—

c0 al 64 = 68%. .

3 = Un nuevo procedimiento, segin reivindicaciones 1 i
2 caracterizado porque el papel decorativo tiene un espesgr
de nueve milésimas, y se 1mpregna en ftalato dialilico al
53 ~ 5T¢%.

4 - Un nuevo procedimiento, segin reivindicaciones de |

1 4 3, caracterizado porque la solucidn de impregnacifén

que se cita contiene de 90 4 98 partes de polimero termo-g
pldastico de ftalato dialflico; 2 £ 10 partes de monémero é
de ftalato dialflico; de 2 4 5 paries de catalizador de pe-
réxido orgdnico; de 2 4 5 partes de un agente de desprendi—
niento, y de 50 4 300 partes de un disolvente voldtil. j
- UN NUEVO PROCEDIMIZNTOC PARA IA OBTENCION DE L&MI-;

NADOS DECORATIVOS CON REVESTIMIENTO RESINOSO. I
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Todo seglin queda descrito en la presente memoria, que |

;consta de veintisiete hojas foliadas y mecanografiadas por

una séla cara, con un total de ochocientas cuatro lineas,.

| ;
7 Madrid 28 junio 1960
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