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Esta invencidn se relacions con nuevos
art{ouks laminazdos decorativos, consolidados ppr ca
lor y presibén unitarios, y con los métodos pare pre
parar dichos articulos. M&s partiocularmente, esta

5 _ invencién ge relaciona con nuewos laminados deoora-
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tivos de oapas miltiples unidos con resina termoso-
11dif;c§ble, congolidados por calor y presidm, apro
plados para usarse a la intemperie, en donde la su-
perficie decorativa superior comprende una hoja préc
ticamente no porosa de un polimero de metacrilato de
mtilo. |

" Ies muchas excelentes propiledades que
posesn lascresinaa termosolidifiocatles, es decir,
las resinas de aminotriazins-aldehido précticamente
ocuradas de maners completa, tales como las resineas
de meleming~formaldehfido han conducido a su uso ex-
fenao en michas aplicaciones importantes. Esto es
particularmente clerto en el oaso de los laminados
decorativos de oapas miltiples, consolidados por
calor y presién, detinados para usarse a la intem-
perie, ya sea como superficle de trabajo horizon-
tales tales como las paries superiores de una me-
sa, un mostrador o cantina, o como superficies de-
oora%ivas verticales tales como pansles decorati-
voé, revestimientos de gabinetes y otros semejan-
tes, en donde lg durabilidad y la buena apariencia
decorativa son el primer requisito del consumi~
dor.

Las superficies decoratives de los ls~
minados de este tipo, y especialmente aquellas de
los laminados usados como superficles de tratajo
horizontales, estén generalmente sujetas a un des-
gaote extenso. Para prestar una mayor duraci&n a
estas msuperficies, sin que deesmerezca su aparien—

cia decorativa, es convencional, al preparar este
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tipo de laminado, emplear una hoja o capa "trans-
1dcida" A la que algunas veces se hace referencia
oomo uﬁa capa protectora, como el miemiro estruc—
tural méds hacis arriba en el laminado.

Los laminados comvencionales de este
tipo comprenden generalmente, primefo, un miembro
de nficleo de base, el cual funciona para dotar de
rigidez al laminado y que usualmente comprende una
pluralidad de hojas de papel kraft, impregnadas com
pletamente y unidas con una resina fenélica précti- .
camente curada de manera completa. Un miembro de |
hoja impresa, gue generalmente comprende una soia
hoja u hoja metdlica de un papel de slfa-celulosa
absorbente o de celulosa regenerada de buena cali~
dad o un material fibroso aemejanteﬁimpregna&o con

una resina de aminotriazina-aldehido précticamente

" curada de maners completa, usualmente una resgina ter

mosolidificable de melamine-formaldehido, se ume di-
rectamente al miemiro de base. Tal como su nombre
indics, le hoje impresa estd por 1lo general impre~
sa con un diseflo ornamentsl, tefilda o pigmentada
pare ddtér‘de‘ﬁolor 8 la misma. Finalmente, la capa
protectora, que comprende generalmente una sola u
hoja metdlica de papel de alfa~celulosa de alta ca-
lidad o un material fibroso semejante lmpregnado con
una resina de aminotriazina aldehido, curada précti~
camente en forma completa, semejante a o igual, a,
aquella ussda para impregner el miembro de hoja
impresa, se une directamente gl miemiro de hoja im-

presa.
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Se ha manifestado frecuentemente en el
ramo anterior que las resinas de aminotriazina-alde
hido y més particularmentelas resinas de melamine-
formaldehido, que son usadas convencionalmente para
impregnar la capa protectora son idealmente apropla-
das para esta funcibn, ya que su uso proporciona‘du-
reza, transparencia y duracién s las superficles de-
corativas de todos los tipos de laminadog, termoso-
lidificatles a slta presibén. Sin embargo, en el ca-
so de los laminados de intemperie se ha encontrado
por experiencia que esto s8lo es parcialmente cier-
to, ¥ que aln cuando los laminados preparados usan-
do dichas capas en las cuales la cantidadd resina
de melamina~formaldeh{do empleada, es suficiente pa-
re prestar une capas de superficie resinosa lo bastan
te gruesa para proteger la superficlie decorativa del
leminado, y partioularmente la porcién de hoja impre-
sa del mismo, de los efectos de abrasidén encontrados
comfnmente al usarse a la intemperie, sin embargo,
adolecerén de deterioracibdn répida al exponerse a
les ocondiciones de intemperie, es decir, no sola-
mente se agrietarén y cuartearén simo que eventual-
mente perderén transparencia y llegarédn a ser comple-
tamente opacose.

Una explicacibén de las condicionss que
conducen a esta deterioracién répida involucra la
oonsideracidn de muchoe factores. Primeramente, las
reeinas no modificadas de melemina~formaldenido son
relati vamente rigidas. Ademés, tienen solsmente una

ostabllidad dimengional modereda, particularmente
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sl se han formado en capas resinosas relativamente
gruesas, y de esta manera varias porciones de la
caepe de superficle resinosa asociada con la cepe
experimentarén una expansién y contraccién marca-
damente desigual. Esta falta de estabilidad dimen-
slonal se oree estar asociada con el contenido de
humedad libre de la resina curada, con la humedad
generada a través de la condensacién progresiva y
también con la humedad de la atmésfera. Puede apre~
ciarse fécllmente a través del tiempo y con la ex-
posicién continuada al calor y a la& luz solar esta
humedad libre se escaparé més facilmente de las
porciones mis delgadas de la capa de superficie re-
sinose que de las porciones més gruesas, ain cuando
la diferencia en easpesor entre estas boruionea es
relativamente pequefia, y cada indicaoién, induce a
hacer creer a los expertos en el ramo gue ouando -
se alcanzg eventualmente el estado de humedad des~
equilibrado que ocasionard la inestabilidad dimen-—
sional, el sistema, es decir, la capa de superficle
resinosa relativemente rigida, se ajustaréd por si
mediante el agrietamiento o cuarteadura para ali-
viar los esfuerzos dimensionales acumulados.

En este punto otro factor entra en ac—
ciéne El agrietamisnto y cuarteadura de la capa de
superficie resinosa con el tiempo expodréd la hoja
de capa propiamente dicha. Una vez que ocurrs esto
la estructura fibrosa de la hoja de capa, que aotfia
como un embebedor, atrae la humedad desde la atmés-

fera hacia el laminado. Esto produce varios resul-
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tados indesealles. Primersmente, oconduce a una de-
terioracién adicional de la capa de superfiole resi
nosa. Tambifn ocasiona la deterioracién de la capa
resinqsa entre la capa y las hojas lmpresas. Sin
meargo, es de importancia primordial el hecho que
ooasiona que la capa y, eventualmente, el miemlro de
hoja impresa (puesto que también tiene una estruoctu-

ra fibrosa), se deteriore, destruyendo de este mane-

‘ra la transparencia deseada.

Se han hecho numerosos intentos por
aquellos expertos en el ramo para vencer las defi-
clencias inherentes encontradas en los laminados de-
corativos para inxémperie, impregnedos con resina de
melamina, Por ejemplo, en un intento para reducir al
minimo la inestabilidad dimensional asociada con las
capas de supepficie resinosas relativemente gruesas,
los laminados del tipo en ouestién se prepararon
usendo capas impregnadas con justamente una cantidad
suficiente de resina de melamina-formaldeh{do, para
proporcionar una capa de superfioie resinosa muy
delgada. Se enconiré que el polvo impulsado por el
viento, asi como otros abrasivos que se encuentran
normalmente en el uso a la intempedie, fapidsmente
expusieron a la hoja de oapa & la humedad atmosfé-
rica, conduciendo & la misma accién de embebido me-
diante la estructura fibrosa de la capa y, eventual
mente, al agrietamiento, cuarteadura, nebulosidad
y opacidad.

Otro intento para solventar este pro-

blema implicd la preparacibén de laminados que no
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conte lan una hoja de capa protectora, en donde la
superficle decorativa consistia dnicamente de una
capa de resina de melamina sobre la parte superior
de la hoje impresa. Sin embargo, la resina curada,
5e ‘ de melamina-formaldehfdo sin el efecto de refuerzo
de las fibras de celulosa o su equivaldnte, es po-
co flexible y, por lo tanto, altamente susceptible
al cuarteamiento. Como resultado, los laminados de
este tipo demostraron ser extremademente dificiles
10, de falricar. Eh la mayoria de los casos se agrie-
taban o cuarteaban immedliatamente al quitarse de la
prensa, y aguelloaz que no se cuarteaban se deterilo-
raron répidamente al exponerse a conliciones de in~
temperlie. De eate modo, la experiencia del ramo an
15, ~ terior ha sido la de gue los laminados decorativos
impregnados con resina de melamina, ya sea con o
sin capas protectoras, son inapropiados para el
uso de intemperie.
Ahora se ha descubierto que reemplazan—
20, do la hoja de capa protectora imprggnada con resing
de eaminotriazina-aldehldo snteriormente citada por
una hoja précticemente no poroéa de un polimero de
meta ailato de metilo, se proporcions solucibn a ce-
da uno de los prohlemas anteriormente descritos. Més
25, perticularmente, la préctica de la presente inven-
cién proporcions nuevos laminados decorativos de
capas miltiples, impregnados con resina termosolidi-
ficalle, consolidados por calor y presidnm, que pue~
den emplearse satisfactoriamente pare usos de intem-

30. perie, por ejemplo para peneles de construccid, anun
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cios que llevan mensajes'y otros semejantes y que
estén oaracterizedos mediante una estaililidad dimen~
sional y resistencia a la cuarteadura exoelenteé, |
as{ como mediante transparencia mejorada del miem-
ro de capa, que & su vez imparte una profundidad
agradable a la superficie decorativa.

Por lo tanto, un objeto de nuestra in-
vencién es preparar mevos laminados deoorativos
de capas miltiples unidos con resina termosolidifi-
catble consolidados por cslor y presién unitarios.

Tembién es un objeto de nuestra inven-
cién proporcionas nuevos laminedos decorativos de
capas miltiples unidos con resina termosolidifica~-
ble consolidados por calor y presidn unitarios,
aproplados para usarse a la intemperie en donde la
superfioie deoorativa comprende una hoja préctice~
mente no porosa de un polimero de ﬂetgcrilato de
netilo. ‘

Estos y otros objetos de nuestra inven-
cién se discutirén mis completamente a continua-
oién.

Los miembros de nfclec o de base impreg
nados oon resina fendlica empleados para preparar
los laminados de conformidad con la préctica de la
presente invencién no difieren de aquellos emplea~
dos para preparar los laminados decorativos conven~
cionales depresidén elevada. Debido al hecho de que
el miembro de base usualmente no puede verse cuan-
do el laminado estd uséndose, y adicionalmemte pues—
t0 que esta parte dellaminado no estd sujeta al des-
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gaste ordinario, pueden prepararse medios de base
apropiados usando una pluralidad de hojas o capas
de papel Kraft de bajo costo, papel Kraft crepé o
ambos juntos con la'meﬁor cantidad posible de una
regina #nblice termosolidificable capaz de propor-
cionar una buena ligadura en el armado del nﬁcleo;
Vegr., cantidades de resina fendlica que varian des-
de aproximadamente 25% haste aproximademente 40% en
peso, basadas en el peso total del pmpel impregna-
do. Por lo general, de aproximadamente 5 a aproxi=
nadamente 8 hojas de papel impregnado con resins
fendlica se usarén para proporcionar un membro de

base que, en el laminado terminado, usualmente serd

de por lo menos 1,59 milimetros de espesor. No son

critioos ni el nimero de hojas de papel, ni la can-
tidad de resina fendlica ni el espesor logrado finsl-

mente en el miemtro de base. Sin embargo, se ha en-

contrado que un miemiro de base de un espesor de cuando f,'

menos 1,59 milimetros es especialmente apropiado ouan-
do el laminado terminado se une a los substratos pre-
curados o sblidos tales como laminados plésticos,

v.gr., laminedos de resina de poliéster termosolidifics

bles reforzada con fibra de vidrio, productos de madera o :

Vvegr., cartén, cartones de particulas o de desperdi-
cios de manera, chapa, y otros semejantes o cartones
de bage mineral, v.gr., cartén de asbesto-cemento,
roca laminada, cartén de yeso y otros semeojantes en
donde un miembro de base gue tlene cuanio menos este
espesor minimo estd mejor aproplado para aliviar o

absorbter los esfuerzos producidos mediante los subs-
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tratos relativamente no estables dimensionalmente,
impidiendo de estae manera que dichos stuerzos oca~
sionen agrietamiento o cuarteadura en la superficie
decorativa del laminedo.

5. : Las resinas fenblicas termosolidifica-
bles usadas para impregnar el miembro de base o de
nmfcleo son bilen conocidas en el ramo como se mues-
tran, por ejemplo, en las patentes de los Estados
Unidos Nimeros 2,205,427 2,315,087 y 2,328,592,

10, entre otras, y se obtienen convencionalmente hacien-
do reaccionar unas substencia fenélica tal como el fe-
nol propismente dicho; fenoles substituidos, v.gr.,
fenoles de alquilo tales como cresoles, xllenolas,
fenoles de alquilo terciario y otros semejantes, o

15. mezrlas de dichas substencias fendlicas con un al-
dehido, tal como formeldehido, acetafiehido, propilo-
naldeh{do, benzaldehido, furfural y otros semejan-
tes, 0, con mezclas de dichos aldehidos, ya sea
s0los o en presencla de cualesguiera otras substen-

20, cias reaccionables 8l aldehfdo tales como ures,
tioures, ureas substituidas y tioureas substitui-
des aminotriazinas, v.gr., melamnina, derivaedos de
lignino y otros semejantes.

Justamente como en el caso del miembro

25, de base o de nicleo, los miembros de hoja impresa
empleados pare preparar los lawminados de conformi-
dad con la préotica de la presente invencién no
difieren de aquellos empleados para preparar 1los
laminados decorativos conve mionales de alte pre-

30, slén. Ordinariemente, se empleard une hoja u hoje
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netélica de papel de alfa~celulosa absorbente o
celulosa regmnerads desde aproximadamente 10,16 a
20,32 micrones de espesor, impregnada con desde apro~
ximedemente 25% hasta aproximsdamente 60% en peso,

y preferitlemente desde aproximadamente 35% ha-

ta aproximademente 45% en peso, basado en el peso
total del papel impregnedo, de une resina de aminotri
azina~aldeh{do termosolidificable. Pueden emplearse
disefios impresos que tienen uns escala o forma ili-
niteda de efectos artisticos, siempre y cuando las
tintas u otra materia colorante contenida en los
mismos no se escurran en la resing de aminotriazina-
aldehfdo que ocomprende el componente de resina no
fundido, del miemtro de hoja impreso, le hoja im~
presa también sirve como una hoja de barrera para

el miemiro de base o de nficleo, culriendo de esta me-
ners la apmriencia poco atractiva del micleo e impi~
diendo asimismo cualquier escurrimiento o migracién
de la resina fendlica desde el nficleo, impidiendo

de esta manera la apariencla de dicha resina sohre
la superficle decorativa del laminado.

Las resines de aminotriszins-aldehido
termosolidificables usadas para impregnar el miem-
bro de hoja impreso, asipomo las técnicas para su
preparacidn, son bien conocidas en el ramo como se
nmuestea por ejemplo en las Patentes de los Estados
Unidos Nimeros 2,197,357 concedida a Widmer y otros
y 2,260,239 conoedida a Talbot. Estas resinas de
aminotriazine-gldehfdo termosolidificables conven-

cionales son resinas sintéticas en donde uns o més
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aminotriazinas que contienen por lo menos dos gru-
pos de amide, teniendo cada uno de ellos por lo me=-
nos un &tomo de hidrégeno que reacciona con el al-
dehido, fijado al &tomo de nitrégeno de ls emida,

Vegre.y melamine, =se han hecho reaccionar coan un al-

dehfdo, tal como un formaldehido, para remdir un
condensado resinogo potencialmente termosolidifice-
ble, es decir,uno que hsa sido llevado a una etapa
intermedia de condensacién mediante lo cual perma-
nece como un material resinoso soluble § facilmen-
te dispersable en sistemas acuocsos, mientras que
también es capaz de ser convertido, bajo condiciones
apropiadas de calor y de presién, en una forma no ‘
fusible y précticemente insoluble.

La melamiﬁa es el reactivo de aminotria-
zine preferido pars preparar los productos de reac-
cibn resinosos de eminotriazina-aldehfdo polimeriza~
das parciaslmente o potencialmente curables térmicae-
mente que son empleados pare impregnar la hoja im-
presa, pero pueden utilizerse asimismo como reacti-
vos otras aminotriazinss, v.gr., mono-, di~ y trie
meleminas substituidas, tales como las mono-, di-

y tri-metilmelaminas y otras semejantes; guanami-~
nas, tales como formoguanaminae, aomtoguanamins,
bengoguanamina, y otroe semejantes, asi como mez-
clas de amino-triazinas. De manera semejante, el
formaldehido, ya see oomo tel o como una solucién
acuosa, es el reactivo de aldehido preferido, pero
pueden tembién emplearse otros aldehidos, v.gr.,

acetaldehido, propionaldehido, butiraldehido, ben~
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zaldehids, y otros semejantes o compuestos conte-
niendo aldehidos, v.gr., paraformaldehido, hexa-
metilenotetramina, y otros semejantes. Las pro=-
piledades deseadas en el producto terminado y las
razones econbmicas estin entre los elementos que
determinerén la eleccién de la aminotriazina y al-
dehido especificos empleados,

La relacién molar del aldehfdo a la
aminotriazina en el producto de reaccidn resinoso
no es critica, y puede ser dentro del orden desde
aproximadamente 1:1 hasta aproximadamente 6:1, res-
pectivamente, dependiendo de la naturaieza de los
materiales de partida y las caracteristicas desea~
das en el producto final, pero se prefiere que la
relacién molar del eldenfdo & la eminotriazina que-
de dentro del orden desde aproximadamente 1,5:1 has-
ta aproximaedamente 331, respectivaments.

Las condiciones de reaccién convenciona-
les ge observarén para preparar la%esina de emino-
triazina-aldehido termosolidificatble, Do este modo,
el aldehfdo y la sminotriazina pueden reaccionar
térmicamente a temperaturas variando desde aproximag-
dsmente 402C,., hasta temperaturs de reflujo, es de-
cir, de aproximadamente 1002C, durante periodos de
tiempo que varian desde aproximadamente 30 hasta
gproximadsmente 120 minutos, a un pH que varias des-
de aproximadamente 7 hasta aproximadamente 10, pre-
ferivlemente en un medio acuoso. Puede usarse cual-
quier substancia que proporcione una solucidn acuo~

sa alcalina para efectuar las comliciones de reac-
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cién alcalinas, por ejemplo, bxidos, hidréxidos o
sales de metal alcalino o de metal alcalino-térreo
con &cidos débiles, v.gr., hidréxido de sodio, de
potasio o de calcio o carbonato de sodio o de pota=-
gio. la mono-, dl-triaminas, v.gr., trietanolamina,
poliamines alcalinas o poliaminas polialcalinas,
Vo&Tey 3,3'=iminobispropilanina y otras semejantes
pueden usarse para efectuar las condiciones de reac-
cién alcalinas. Cuando sea necesario, pueden también
emplearse para regular el pH sustancias acidicas ta-
les como el &cido clorhidrico, &cido sulfirico, éci-
do fosférico, &cido acético o sgles de los mismos.

Si se desea, la resina de aminotriazi-
na-aldehido termosolidificable puede modificarse
mediante ]a adicidén a la misme de plagtificadores
tales oomo alfa-alquil~D=-glucésidos, v.gr., alfa-
metil-D-glucdsido, seg-un se d4 a conocer en la
Patente de los Estados Unidos Némero 2,773,848 con-
cedids a Liﬁdenfelsor, los derivadosfde metilol de
las sulfonamidas, v.gr., NSmetilol-p-toluenosulfon-
amida (que pueden formerse in situ mediante la adi~
cidn de p-tduenosulfonamida a la mezcla de reaccidn
de aminotriazina-aldehido) o combinaciones de estos
gluclsidos y sulfonsmidas de metilol, como se d4 &
conocer en la Patente de los Estados Unidos nfmero
2,#73,788 concedida a Magrene y otros. Ademés, la
resina de aminotriazina~aldehido termosolidifica~
ble puede tambiém contemer catalizadores de cura-

cién empleados comimmente tales como el &cido fos-

férico, dcido ftdlico, &cido p~toluenosulfédnico,



mezolas de aminas terclarias de alquil-alquilbl,

v.gr., dietilenanolamina, y &cidos, v.gr., &cido

acdtico y otros semejantes, afn cuando en 18 ma-

yoria de los casos se prefiere que la resina no
5 esté catalizada.

Las técnicas usadas para fabricar la
hoja précticamente no porosa de un polimero de mef'
tacrilato de metilo empleada como el miemlro de ca~
pa en miestros laminedos novedosos, V.gr., extru-

10. gién plana, extrusién tubular soplada, vaciado y
otros seme jantes, son fémbién conocidos en el ra~
mo que no se oree necesario deacribirlés aqui de-
tadallamente. Un tratamiento detallado de dichas tég
nicas puede encontrarse en "Plastics Enginsering

15, Handbook of the Soclety of the Plastics Industry,
Inc." (New York: Reinhold Publishing Corporation,
Tercera Edicién 1960) en las péginas 81 a 90 y 198
a 205,

El polimero de metacrilato de metilo

20, empleado preferiblémsnte es un homopolimero de me-
taorilato de metilo. Sin embargo, pueden también
emplearse copolimeros de metgcrilato de metilo con
hasta aproximademente 30% en peso, y preferible—.
mente desde aproximedamente 5% hasta aproximada-

25. mente 20% en peso, basado en el peso total del
oopolimero, de uno o m4s mondmeros etilénicamen~
te no saturados copolimerizahles con el mismo,
particularmente cuando se desea modificar las pro
pledades fi{sicas de la hoja polimérica, Vv.gr., pa-

30. ra impartir adn mayor resistencia tgrmica o resis-
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tencia al solvente 2 la misma. Una pluralidad de di-
chos comondmeros son conocidos en el ramo anterior,
inclufdos entre los cuales estdn el estireno, los es-
tirenos substituidos con cadena secundaria, v.gr.,
alfa~metilestireno, alfa-estilestireno y otros se- -
mejantes, estirenos substituidos con anillo, vegr.,
o-metilestireno, p~etilestireno, y otros semejantes,
otros ésteres de &cido metacrilico, V.gr., metacri-
lato de etilo, metacrilato de propilo, metacrilato
de butilo y otros semejantes, acrilonitrilo, meta~
crilonitrilo, acrilamina y otros semejantes. Ademés,
pueden emplearse los acrilatos de alquilo, v.gr.,
acrilato de metilo, acrilato de etilo, acrilato de
mtilo y otros seméjantea como oomonémeros para im-
partir un grado benéfico de plastificacién interna
al polimero de metacrilato de metilo.

Ya sea que se use un homopolimsro o un
copolimero de metacrilato de metilo para preparar la
hoja polimericas, su peso molecular variard desde
aproximadamente 60,000 hasta aproximademente 250.000
¥, preferiblemente desde aproximadamente 80,000 has~
te aproximedamente 150.000, seglin se determina me-
diente las medidas de viscosidad intrinseca (véase
Plory, "Principles of Polymer Chemistry" (Ithacs,
No.Yo: Cornell University Press, 1953), phginas 308
a 311), puesto que las hojas preparadas a partir de
polimeros que tienen pesos moleculares préoticamen-
te menores de 60,000, generalmente serédn deficientes

en una o més propiedades fisicas necesarias, V.gr.,

resistencia al calor o al solvente, mientras que las

4




hojas preparadas a partir de polimeros que tienen
pesos moleculares précticamente mayores de 250,000,
pueden generalmente incorporarse dentro de la es~-
tructura del laminado usando sélo temperaturas y pre~

5e siones que serlan perjudiciales al resto de dicha
estructura.

Ademds de los plastificadores internos
tales como acrilatos de alquilo, pueden incorporar-
gse en el polimero de metacrilato de metilo otros

10. plastificadores bien conocidos, tales como ftalato
de dibutilo, ftalato de dioctilo, polietilenogli-
coles de bajo peso molecular, y otros semejantes, 0
lubricantes, teles como alcohol de estearilo & otros
seme jantes. La cantidad de plastificador o lubrican-

15. te empleada puede variar hasta aproximadamente 10%
en peso, basada en el peso totel del polimero plas-
tificado o lubricado. ) ‘

Se emplearén para la préctica de ls pre-
sente invencién hojas pré cticamente no porosas de

20, un polimero de metacrilato de metilo que varie en
egpesor desde eproximadamente 12,70 micrones hag-
te aproximademente 76.20 micrones y preferiblemen~
te desde aproximaedamente 17.78 micrones hasta apro-
ximadamente 25.40 micrones. No es necesario que la

25, hoja polimérica esté enterame nte libre de defectos
pequefios tales como burbujas, sefiales de extrusidn
y otros semejantes puesto gue dichos defectos que=
darén prensados de la Ioja durante la operacién de
laminedo. Si se desea, la hoja polimerica puede eg~

30. tirarse biaxial o multisxialmente (orientada por
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eafuerzo) de la manera conocida en el ramo ante~
rior antes de armarse con los miembros restantes

del conjunto de laminacién para mejorar adicional-
mente clertas de sus propiedades fisicas, v.gr.,
pare mejorar adicionalmente su resistencia a la cuar
teadura y resistencia al solvente.

Se emplean técnicas de laminacién con-
vencionales para preparar nuestros laminados nove-
dosos. la hoja impresa y las hojas que comnstlituyen
el miemtro de base o de nicleo se impregnan primera-
mente con soluclones o dispersiones de las resinas
respectivas usendo tales métodos como immersién,
revestimianto con cilindros, aspersibn u otros se-
mejJantes. Una vez que estas hojas se han impregnado,
gse secan & temperaturas elevedas, usando un horno de
gecado de aire caliente forzado; un dispositivo de
calentsmiento infra-rojo u otros semejantes, hasta
un contenido voldtil deseado; Vogls, on el camo de
la hoja impresa, hasta un contenido volétil dentro
de la escala de aproximadamente 2% hasta aproxima-
damente 8% en pesoc, y preferiblemente desde aproxi-
medamente 3% haste esproximadamente 6% en peso, y en
el caso de las hojas que constituyen el miembro de
nficleo, hasta wn contenido volétil dentro de la es-
cala desde aproximademente 4% hasta aproximedamente
12% en peso, y preferilblemente desde aproximademen-
te 6% hasta aproximadamente 10% en peso, cada uno
de dichos contenidos voldtiles estando basado en el
peso total de las hojas impregnadas secadas respec-

tivas. El miembro de hoja impresa y las hojas de be-
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se o de niocleo se arman entonces, juntamente con
la hoja précticamente no porosa de un polimero de
metacrilato de metilo, entre planchas de presa de
laminacibén, v.gr., planchags de prensa de acero in-
Se oxidahle que pusden tener acabados que varisn des-
de un pulido de espejohasta una gypepficie mate,
luego se insertan en una prensa de laminacibn, ya
sea como un solo conjunto o un cajunto miltiple de
dos o mds de dichas estructuras, y se consolidan por
10, medio de calor y de presibén para formar una estruo-
tura decorativa unttaria. Puedep/también prepararse
ademés de los laminados elaborados de una sola hoja
de metacrilato de polimetilo préctfcamente no poro-
o unida direotémente al miembro de hoja impresa que
15, a su vez estd unido directamente al miembro de base
de nfcleo, laminados equilibrados que consisten de
hoja impresa y mlembros de capa unidos a cada lado
del miembro de base ¢ de nficleo.
Se emplearén temperaturas que varian
20. desde aproximademente 1302C hasta aproximadamente
1608C preferiblemente dksde aproximademente 1358C
hasta aproximadsmente 1502C, y presiones que va~
rian desde aproximadesmente 21.09 kilogramos por
centimetro cuadrado hasta aproximadamente 105.15
25. kg/om2, preferitlemente desde aproximadamente
56.24 kg/om2 hasta aproximadaemente 98.40 kg/cm2,
El tiempo requerido para efectuar précticsmente
‘ la cura completa de los componentes resinosos
termosolidificalbles de la hoja impresa y de los

30, miembros de nicleo o de base y para unir la hoja
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polimfrica précticamente no porosa sl miembro de
hoja impresa cuando se emplean temperaturas y pre-
siones dentfo de las escalas anteriormente cita~-
das usualmente seréd desde aproximadsmente 15 minu~
tos hasta aproximadamente 25 minutos. El laeminado
resultante se deja enfriar cuando menos hasta la
temperatura de deformacidn térmica de su miemiro
de capa précticamente no poroso, y preferiblemente
hasta una temperatura de menos de aproximadamente
502C, antes de gquitarse de la prensa.

A fin de queaguellos expertos en el ra-
mo puedan comprender mis ficilmente el concepto in-
ventivo presemntado en esta invenoibn, se dan a co-
nocer los sigulentes ejemplos. Estos e jemplos se
proporcionan dnicamente a modo de ilustracién y no
dgben congiderarse como expresando limitaclones a
no ser que se especifique en las cléusulas anexas.
Todag las piezas y porcentaje son em peso, a no
ser que se indique lo contrarilo.

EJEMPIO I -

La cantidad requerida de resina de
melaminaformeldehido secade por sspersibn, comer-
cialmente obtenible (relacién molar de formalde~
hidos melamina = 2:1, respectivamente) se disolvié
en una mezcla de 95% de agua y 5% de isopropanol
para producir un jarabe de resina que tiene un con~
tenido de sélidos dd resina de 50%.

Una hoja de papel impresod alfa-celu
losa comercialmente obtenible, de un espesor de

12,70 micrones, impresa con un disefio de impresidn
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de madera, se sumergib en el jarabe de resina de
melemina-formaldehido impregnado, se impregnd has-
ta wm contenido de resina de 42% y luego se secd
en un horno hasta un contenido voldtil de 4,3%.

Un conjunto de laminacién se prepard
entonces colocando primeramente la hoja impresa
impregnada y seca sobre la parte superior de un
miembro de base que consiste de cinco hojas de mate-~
rial de nmicleo impregnado con resina fendlioca estan-
dar, tenlendo cada hoja un egpesor de 25,40 micro-
nes y teniendo un contenido de resina de 30%, un
contenido voldtil de 7,7% y un flujo de 4,6%. A
continuacibén, une hoja précticemente no porosa de
metacrilato de polimetilo, de un espesor de 12,70
micrones, extriida plana a partir de metacrilato
de polimetilo Diakon IO (peso molecular promedio
de eproximadamente 100,000), se colocd sobre la
hoja impresa. Todo el conjunto se colocd entonces
entre un par de planchas de prensa de acero inoxi-
dable que tenfan un acabado pulido o de egspejo ¥
ge leminé e una temperatura de 1409C, bajo una pre-
sibn de 77,33 kg/cm2 durante 15 minutos. E1l lamina~
do resultante, después de dejarse enfriar a tempe~
ratura amiiente, se quitd de le prensa. Tenia una
superficie decorativa tersa y brillante.

EJENMPLO II -
Se repitid el procedimiento dado en el

- Ejempl o I anterior en todos los detalles menos uno.

Las dos hojas de fondo del miembro de ndcleo se

reemplazaron por dogs hojas de material de nicleo
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de papel EKraft crepé estendar impregnadas con resi~
na fendlica, teniendo cada una un espesor de 20,32
mlerones y tenlendo un contenido de resina de apro-
ximedamente 35%, un contenido voldtil de 6,8% y un
flujo de 15,8%. El laminado obtenido tambidn tenia
una superficle decorativae tersa y brillante.
EJEMPIO III -

La cantidad requerida de una resina de
melemina-formaldeh{do secada por aspersién, (rela~-
cién molar de formaldehfdo: melaming = 1,7:1 res-
pectivamente) conteniendo 8% de tolueno sulfonami-
da (relacibn de peso ortho: para = 40:60, respecti-
vemente), T# de alfa-metil-D-glucdsido y 0,3% de
3y3'=iminobispropilamina, estando todos los porcen-
tajes basados en los 28lidos de resina totales,
ge disolvid en una mezcla de 95% de agua y 5% de
isopropanol pera rendir un jerabe de resina tenien-
do un contenido de sflidos de resina de 50%.

Una hoja impresa no impregmada idénti-
ca a aquella descrita en el Ejemplo I se sumergld
enel jarabs de resina de melsmina-formaldehido, se
impregné hasta un contenido de resina de 42.1% y
luego se secd en un horno hasta un contenido volé-
til de 3,8%. La hoja impress impregnade seca se
colocd entonces sobre la parte superior de un miem-
bro de base que consistia de cinco hojas de mate-
rial de nicleo estandar impregnado con resina fe-
nélica idénticas a aquellas descritas en el Ejem
plo I. A continuacidn, une hoja précticamente no

prosa de metacrilato de polimetilo, de un espesor
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de 50;80 micrones, extruida plena a partir de me-
tacrilato de polimetilo Diakon IO, se colocd sobre
la hoje impresa. Todo el conjunto se colocd enton-
ces entre un par de planchas de prensa de acero in-
oxidathle teniendo un scabado pulido de espejo y se
lamind a una temperaturs de 1502C bajo una presién
de 77.33 kg/cm2 durante 15 minutos. El laminado re-
sultante se dejé enfriar a temperatura ambiente an-
tes de quitarse de la prensa. Tenia una superficie
decorativa tersa y brillante. Ademds, su superfi-
cie decorativa no exhibia defectos visibles des~
puds de exponerse a condicliones de temperatura acele-
radas durante 2000 horas en un Medidor de Intemperie
Atlas Modelo DMU-R (lémpara de arco de carbono ge-
mela encerrada) que se hizo funcionar de conformi-
ded con la prueba estandar ASTM ndémero D-1499-59T

pars un instrumento dd arco de carbonc.

EJEMPIO IV -

Se repitif el procedimiento dado en el
BEjemplo ILI en cada detalle oon excepcidn de uno.
El miembro de base empleado en el Ejemplo III se
reemplazé mediante un miembro de base como se des-
cribe en el Ejemplo II, es deoir, tres hojas de ma-
terial de nficleo de papel Kraft estandar impregne~
do con resina fenblica solre dos hojas de material
de nficleo de papel Kraft crepé estandar impregna~
do con resina fenélico. El leminado obtenido tam~
bién tenia una superfiocie decorativa y brillante
que no exhibie defectos visibles después de 2000

horas de exposicidn a condiciones de temperatura
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aceleradas en un Medidor de Intemperie.

EJEMPIO V -
‘Se prepard un laminado como se descri~
be en el Ejemplo IV, con la excepcibén de que la ho-
5e ja préotioameﬁte no porosa de metacrilato de poli-
metilo extrufda plana de un espesor de 50.80 micro-
nes, se reemplazd por una hoja précticamente no po-
rosa de un eapesor de 12.70 micrones del miemo mé-
terisl. El laminado obtenido tenia una superficle

10, decorativa tersa y trillante que no exhibia defec~
tos vieibles despuds de 1000 horas de exposicién a
condicionea de temperatura asceleradas en un Medidor
de Intemperie.

EJEMPIQ VI -

15. la cantidad requerida de una resina de
melamina-formeldeh{do secada por aspersibém (relacifén
molar de formaldehidosmelamina = 2:1, respectiva-
mente) conteniendo 8% de toluenosulfonamida (rels—
cién en peso ortho: para 40:60 respectivamente) y

20, 7% de un alfa~-metil-D-glucdsido, dicho porcentaje
estando basado en los sblidos totales de resina se
disolvid en una mezclae de 95% de agua y 5% de iso-
propancl para rendir un jarabe de resina que tenia
un contenido de sélidos de resina de 62.5%.

25. Epte jarabe de resina se usdé para im-
pregnar una hoja de 12.70 micrones de espesor de
papel impreso comercialmente obtenible llevando
un disefio de impresidén de madera heasta un conteni-
3o de resina de 44%. ls hoja impresa impregnads

30. se secé en un horno hasta un contenido volétil de
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4.6%, La hojafimpresa impregnada y seca se colocé
a continuacidn sobre la perte superior de un miem-
bro de base como se describe en el Ejemplo II, es
decir, tres hojas de material de ndcleo de papel
Ereft estandar impregnado con resina fenbdlica sobre
dos hojas de material de nficleo de papel Kraft cre-
pé estandar impregnado con resina fenblica. Una ho-
ja précticamente no porosa de metacrilato de poli=-
metilo de 12,70 micromes, extruida plana a partir
de metacrilato de polimetilo Diakon IO se colocé
sobre la hoja impresa y todo el conjunto se colocd
entre dos planchas de prensa de acero inoxidables
que tenien un acabado mate y se lamind en una pren-
sa de laminacién & una temperatura de 1502C. bajo
una presién de 105.15 kg/cm2 durante 15 minutos.
El laminado resultante tenfa una superficie deco~
rativa de aoabado mate que no exhibia cambio visi=-
ble en su apareacla después de 1000 horas de expo~

gicién en el Medidor de Intemperie.

BJENPIO VII -

Se repitid el procedimiento dado en
el Ejemplo VI con las sigulentes excepciones. la
resina usada pars impregnar la hoje lmpresa se pre-
paré disolvienio la cantidad requerida de una resi-
ne de melemina-formaldehido secade por aspersién
(relacién molar de formaldehfdo:melamina = 231,
respectivamente) conteniendo 8% de toluenosulfon-
amida (relacibn dd peso ortho: para 40:60, respec-
tivamente), 7% de alfa-metil-D-glucbsido y 0,3%

de 3,3'-iminobis-propilamina, estanio todos los
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porcentajes basados en losedlidos totales de resina,
en une mezocla de 95%‘de agua y 5% de isopropanol pa-
ra rendir un jerabe de resina gue tenia un contenido
de s8lidos de resina de 50% . la hoja impresa se im-
pregné haesta un contenido de resina de 44.2% y se
gsecd en horno hasta un contenido voldtil de 4,3%.
El laminado obtenido tenfa una superficie decora~
tiva de acabado mate que no exhibid cambio visible
en apariencia despuds de 1000 horas de exposicién
a condiciones de tempethatura acelerads en un Medi-
dor de Intemperie.

EJENPIO VIII-

Dos papeles de hoja impresa obtenibles
comercialmente de un espesor de 12,70 micrones lle-
vando el mismo disefio impreso de madera fueron cada
uno de ellos impregnados con 44% del jarabte de re-
sina degscrito en el Ejemplo VI y luego se secaron
en un horno hasta un contenido voldtil de 4.6%.
lag hojas impresas impregnadas y secés ge coloca~-
ron gobre los lados opuestos de un miembro de ba-
se que consistia de 6 hojas de material de ndecleo
estandar impregnado con resina fendlica idéntico
g aquellos descritos en el Ejemplo I. A continua-
cidn, una hoja précticamente no porosa de metacri-
lato de metilo de un espesor de 40.64 micrones, ex-
truida plana a partir de metacrilato de polimetilo
Diskon IO se colocd sobre cada hoja impresa. El
conjunto se lamind a continuacién en una prenssa
de leminacién entre planchas de acero inoxidable

que tenian un acabado pulido de espejo a una tem~
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peratura de 1508C bajo una presién de 7733 kg/cm2
durente 15 minutos. E1 laminado resultante se deJé
enfriar e temperatura amblente antes de gultarse
de la prensa. Cads superficie decorativa era ter-

5e ga y brillante y no exhibia defectos visibles des-
pués de 1000 hores de exposioién é condiciones de
temperature aceleradas en el Medidor de Intempe-~
rie.
EJENPLO IX -

10, Se repitid el procedimiento dado en el
Bjemplo VIII con las sigulemtes excepciones. las
hojeg impresas fueron cadas une de ellas impregnas
das con el jarabe de resina descrito en el Ejemplo
VII hasta un contenido de resina de 29.3% y luego

15. se secd en un horno haste un contenido voldtil de
7»7%o Ia hoja précticamente no porosa de metacri-
lato de polimetilo extruida plana de un espesor de
400,64 micrones se reemplez§ por una hoja de un espe-
sor de 50,80 micrones del mismo materigl. El lamina~

20, do obtenido también tenie dos superficies decorati-
vas tersas y brillamtes que no exhibian cambio vi-
gsible en la apariencia después de 1000 horas de ex-
posicidn a condiciones de températura aceleradas en
el Medidor de Intemperie.

85. EJEMPIO X -

Se repitif§ nuevamente el procedimiento

. dado en el Ejemplo VIII eon las slgulentes excep-
ciones. }as hojas lmpresas fueron cada una de éllaa
impregnadas con el jarabs de resina descrito en el

30, Ejemplo III, al cual se habia afladido 2.2%, basado




5e

10,

15.

20.

25.

30,

~28~

en los sdlidos totales de resina, de una mezcla de
detiletanolamina y 4cido acético % 1.02:1, respec~
tivemente), hasta un contenido de resina de 59.5%
y luego se secd hasta un contenido voldtil de 5.3%.
La hoja précticamente porosa, extruida plana de meta-
crilato de polimetilo de 40.64 micrones de espesor
se reemplazé por una hoja de un espesor de 43018 mi-
crones del mismo materiale. El laminado obtenido fué
semejante en apariencia a aquellos de los Ejemplos
VIII y IX, igual que estos 1aﬁinados, sus superfi-
cies decorativas no exhibieron cambio visible en afia-
riencia después de 1000 horas de exposi&ién a condi-
ciones de temperatura aceleradas en un Medidor de :
Intemperie.

Serd obvio para aquellos expertos en
el ramo que pueden hacerse otros camblos y varia-
ciones al llevar a cabo la presente invencidn sin
apartarge del espiritu y alcance de la misma, como
se define en las cliusulas anexas.

N OT A

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe haoérse constar que las disposicio~
nes anteriormente 1ndioadas son susceptibles de mo-
dificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin
eipio fundemental. También se hace constar que el
invento se refiere a unma Solicitud de Patente pre-
sentada en Norteambrica con fecha 22 de enero de
1.962, n® Ser. 167.961 acogiéndose, por lo tanto,

a los bensficios que confeden los Convenioas Inter-
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nacionales en vigor y eiendo lo que constituye la
esencia del referido invento y por lo que me soli-
cita Patente de Invencién por 20 afios en Espafia:
"PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE PRODUCTOS LAMINADOS
ﬁECORATIVOS"; caracterizéndose por lo siguien-
teo: ' ’

1# - Procedimiento de obtencién de
productos laminedos decorativos, unitarios, conso-
lidados por calor y preéién, apropiados pars usar-
se a la intemperie, caracterizado por comprender
un cajunto sobrepuesto de un miembro de base para
impartir rigidez que comprende una pluralidad de
hojas fibrosas impregnadas com una resina fenéli-
ca précticamente curada en forma completaj un miem
bro de hoja imprese unido directamente a dicho
miembro de base que comprende une hoja fibroses im-
pregnada on uns resina de aminotriazina~aldehido
précticamente curada en forma completa, y una hoja
précticamente no porosa desde aproximadamente 12,70
micrones hasta aproximadsmente 76,20 micrones en
espesor, de un metacrilato de metilo en polimero
teniendo un peso molecular desde aproximadamente
60,000 hasta aproximadamente 250;000, unido direc~
tamente a dicho miembro de hoja impresa,

28 - Procedimiento; segin reivindica~
cidn 1%, caracterizado por comprender un cagunto
sobrepuesto de un miembro de base para impartir
rigidez que comprende une pluralidad de hojas fi-
brosas impregﬁadaa.con una resina fenblica précti-

camente curade en forma cpmpletajum miembro de ho-
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ja impresa unido directamente a dicho miembro de
base que comprende uns hoja fibrosa impregnade oon .
una resina de aminotriazina~aldehido précticamente
curada en forma completa, y una hoja précticamente
no porossa , desde aproximsdamente 12,70 micrones
haste aproximadaemente 76,20 micrones en espesor,
de,{m polimero de metacrilato de metilo que tilene

un peso molecular desde aproximademente 80,000 has~
ta aproximademente 150,000 umido, directamente a
dicho miembro de hoja impresa.

38 - Procedimiento, segin reivindica-
ciones anteriores, caracterizado por comprender un
conjunto sobrepuesto de un miembro de base para im-
partir rigidez que comprende una pluraiidad hojas
fibrosas impregnadas con una resina fenblica préc-
ticamente curada en forma completa; un miembro de
hoja imprese unido directamente a dicho miembro de
bage, el cual comprende una hoja fibrosa impregne-
da de una resina de aminotriazina—aldehido précti-
camente curada en forma completa, y una hoja préc-
ticamente no porosa, desde aproximedamente 12,70
micrones hasta aproximademente 76,20 micrones en

espesor, de un metacrilato de polimetilo teniendo

‘un peso molecular comprendido entre aproximadamen~

te 60,000 haste aproximadesmente 250,000, unido
directamente a dicho miemtro de hoja impreaa;

48 =~ Procedimiento, segin reivindi-
caclones anteriores, caracterizado por comprender
un conjunto sobrepuesto de un miemhro de hase que

imparte rigidez que oomprende una pluralidad de ho-
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jas fibrosas impregnadas con una resina fenélica
précticemente curada en forma completa;iun miem-~
tro de hoja impresa unido directamente a dicho
miembro de base que comprende una hoja fibrosa
impregnada con une fesina de aminotriazina~slde-

hido précticamente curada en forma completa, y

‘una hoje précticamente no poross desde aproximade--

mente 12,70 haste aproximademente 76,20 micrones '

en espesor, de metacrilato de polimetilo que tiene

" un peso molecular comprendido entre aproximadsmen=

te 80,000 haste aproximasdamente 150,000, unido di~-
rectamente a dioho miembro de hoja impresas
| 58 - Procedimiento, seg'n reiviniica-
ciones anteriores, carécterizado por comprender un
conjunto sobrepuesto de un miembro de base que
lparte rigidez, el cual comprende una pluralidad
de hojas fibrosas impregnadas con una resina fen$-
lica précticamente curada en forma completa; un
miembro de hojs impresa uhido directamente a dicho
niemtro de base que‘comprende una hoja fibrosa im-
pregnads con uns resina de melamina-formaldehido
précticemente curada en forma completa, y una hoja
préctioaﬁente no porosa desde éproximadamente 12,70
micrones hasta aproximadamente 76,20 micrones en es-
pesor, de un polimero de metacrilato de metilo te-
niendo un peso*molecular comprendido entre aproxime~
damente 60,000 hasta aproximadamente 250,000, unido
directamente a dicho miembro de hoja impresa.

68 - Procedimiento, segin reivindica-

clones anteriores; caracterizado por comprender un
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conjunto sobrepuesto de un miembro de base para im-
partir rigidez, que comprende uns pluralided de ho-
jas fibrosas impregnadas con una resina fendlica
précticamente curade en forma completa; um miembro
de hoja impresa unido directamente & dicho miembro
de base que comprende une hoja fibrosa impregnade
con una resins de melamina~formaldehfdo préctica~
mente curada en forme completa, y una hoja précti-
cemente no porosa, desde aproximadamente 12,70 has-
ta aproximgdamente 76,20“micrones en egpesor, de un
polimero de metecrilato de metilo teniendo un peso
molecular comprendido entre aproximadamente 80,000
hagta aproximademente 150,000, unido directamente

a8 dicho miembro de hoja impresa,

7% - Procedimiento, segin reiviniicae-
ciones anteriores, caracterizado por comprender un
cbnjunto sobrepuesto de un miembro de base paré
inpartir rigidez, que comprende una pluralidad de
hojas fibrosas impregnades con una resina fendli-
ca précticamente curada en forma completa; un miem-
Wro de hoja impresa unido directamente a dicho miem
bro de base que comprende una hoja fibrosa impreg-
nada con una resine de melamina-formaldehfdo préc-
ticamente curada en forma completa, y una hoja prég
ticamente no porosa desde aproximadamente 12,70 mi-~
crones hamta aproximadamente 76,20 micrones en es~
pesor, de polimetil-metacrilato que tiene un peso |
molecular comprendido entre aproximadamente 60,000
hasta aproximadamente 250,600, unido directamente

a dicho miembro de hoja impresa.
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88 - Procedimiento, segin reivindica~

clones anteriores, carascterizado por comprender

‘un conjunto sobrepuesto de un miembro de base pa-

ra impartir rigidez, comprendiendo una pluralidad
de hojas fibrosas impregnadas con une resina fené-
lice précticamente curada en forme completa; un
miembro de hoja impresa unido directamente a dicho
miembro de amse que comprende una hoja fibross im-
pregnada con una resina de melamina-formaldehido
précticamente curada en forma completa, y una ho-
ja précticamente porosa, desde aproximadamente
12,70 hasta aproximadamente 76,20 micrones en es-~
pesor, de un polimetil-metaqrilato teniendo un pe-
80 molecular comprendido entre aproximadamente
80,000 haste: aproximadamente 150,000, unido direc-
.tamentev; dicho miemtro de hoja impresa.

| 98 -~ Procedimiento de obtencién de pro-

ductos leminados decoretivos, tal y como queda subs-

. tancialmente deserito en la presente Memoria.

. ErQE\:%moria consta de treinta y tres
hojas escritas a POr una sola carse
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