
284 754
PATENTE DE INVENCION

Your Case Na 18.825

"Procedimiento de obtención de productos laminados 

decorativos"

<3^ A * ^ 72¿k' AMERICAN CYANAMID COMPANY, entidad norteamericana, 

residente Bardan Avenue, Township of Wayne,

Estado de New Jersey;, EE. UU. de A.

Esta invenoión se relaciona con nuevos 

artículos laminados decorativos, consolidados ppr ca 

lo r  y presión u n itarios, y con lo s  métodos para pre 

parar dichos a rtícu lo s. Más particularmente, esta  

5. invención se relaciona con nuevos laminados deoora-
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tivoa de oapas m últiples unidos con resina termoso- 

l id if ic a b le ,  consolidados por calor y presión, apro 

piados para usarse a la  intemperie, en donde la  su­

p e rfic ie  decorativa superior comprende una hoja prác 

ticamente no porosa de un polímero de m etacrilato de 

m tilo.

' Las muchas excelentes propiedades que 

poseen la s  resinas term osolidificat&ea, es d ecir, 

la s  resinas de aminotriazina-aldehido prácticamente 

curadas de manera completa, ta le s  como la s  resinas 

de melamina-formaldehído han conducido a su uso ex­

tenso en muchas aplicaciones importantes. Esto es 

particularmente cierto  en e l oaso de lo s  laminados 

decorativos de oapas m últiples, consolidados por 

calor y presión, obstinados para usarse a l a  intem­

p erie , ya sea como superficie de trabajo horizon­

ta le s  ta le s  como la s  partes superiores de una me­

sa, un mostrador o cantina, o como su p erficies de­

corativas v e rtic a le s  ta le s  oorno paneles decorati­

vos, revestim ientos de gabinetes y otros semejan­

te s , en donde la  durabilidad y la  buena apariencia 

decorativa son e l  primer req u isito  del consumi­

dor.

Las su p erficies decorativas de lo s  la ­

minados de este tip o , y especialmente aquellas de 

lo s  laminados usados como su p erficies de tra ta jo  

horizontales, están generalmente sujetas a un des­

gaste extenso. Para prestar una mayor duración a 

estas su p erfic ies, s in  que desmerezca su aparien­

c ia  deoorativa, es convencional, a l  preparar este
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tipo de laminado, emplear una hoja o capa "trans­

lúcida" a la  que algunas veces se hace referencia 

oomo una capa protectora, como e l  miembro estruc­

tu ral más hacia arriba en e l  laminado.

Los laminados convencionales de este 

tipo comprenden generalmente, prime&o, un miembro 

de núcleo de base, e l  cual funciona para dotar de 

rig id ez  a l  laminado y que usualmente comprende una 

pluralidad de hojas de papel k ra ft , impregnadas com 

pletamente y unidas con una resina fe n á lica  p rácti­

camente curada de manera completa. Un miembro de 

hoja impresa, que generalmente comprende una sola 

hoja u hoja m etálica de un papel de a lfa -ce lu lo sa  

absorbente o de celulosa regenerada de buena c a l i­

dad o un m aterial fibroso semejante impregnado con 

una resina de aminotriazina-aldehido prácticamente 

curada de manera completa, usualmente una resina ter_ 

m osolidifloable de melamina-formaldehido, se une di­

rectamente a l  miembro de base* Tal como su nombre 

imdloa, la  hoja impresa está por lo  general impre­

sa con un diseño ornamental, teñida o pigmentada 

para dotar de color a la  misma. Finalmente, la  capa 

protectora, que comprende generalmente una sola u 

hoja m etálica de papel de alfar-celulosa de a lta  ca­

lidad  o un m aterial fibroso semejante impregnado con 

una resin a de aminotriazina aldehido, curada p rácti­

camente en forma completa, semejante a o ig u al, a, 

aquella usada para impregnar e l  miembro de hoja 

impresa, se une directamente &1 miembro de hoja im-

30 pre sa.
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Se ha manifestado frecuentemente en e l 

ramo anterior que la s  resinas de aminotriazina-alde 

hido y más particularmente las resinas de melamina- 

formaldehido, que son usadas convencionalmente para 

5. impregnar l a  capa protectora son idealmente apropia­

das para esta  función, ya que su uso proporciona du­

reza, transparencia y duración a la s  su p erficies de­

corativas de todos lo s  tipos de laminados, termoso- 

lidificaÜ Lea a a lta  presión. Sin embargo, en e l  car­

io. so de lo s  laminados de intemperie se ha encontrado

por experiencia que esto sólo es parcialmente c ier­

to , y que aún cuando los laminados preparados usan­

do dichas capas en la s  cuales la  cantidad de resina 

de melamina-formaldehido empleada, es su ficien te  pa- 

15 . ra  prestar una capa de superficie resinosa lo  bastan

te gruesa para proteger la  su perficie  decorativa del 

laminado, y particularmente la  porción de hoja impre­

sa del mismo, de lo s  efectos de abrasión encontrados 

comúnmente a l  usarse a l a  intemperie, sin  embargo,

20. adolecerán de deterioración rápida a l  exponerse a

la s  condiciones de intemperie, ee d ecir, no sola­

mente se agrietarán y cuartearán eino que eventual­

mente perderán transparencia y llegarán  a ser comple­

tamente opacos.

25 . Una explicación de la s  condiciones que

conducen a esta  deterioración rápida involucra la  

consideración de muchos fa cto res. Primeramente, la s  

resinas no modificadas de melamina-formaldehido son 

relativamente r íg id a s . Además, tienen solamente ana 

30. estabilid ad  dimensional moderada, particularmente



s i ae han formado en capas resinosas relativamente 

gruesas, y de esta manera varias porciones de la  

capa de superficie resinosa asociada con la  capa 

experimentarán una expansión y contracción marca­

damente desigual. Esta f a l t a  de estabilidad  dimen­

sional se oree estar asociada con e l  contenido de 

humedad lib re  de la  resina curada, con la  humedad 

generada a través de la  condensación progresiva y 

también con la  humedad de la  atmésfera. Puede apre­

ciarse fácilmente a través del tiempo y con l a  ex­

posición continuada a l  calor y a la  luz solar esta  

humedad lib re  se escapará más fácilmente de la s  

porciones más delgadas de la  capa de superficie re­

sinosa que de la s  porciones más gruesas, a&n ouando 

la  diferencia en espesor entre estas porciones es 

relativamente pequeña, y cada indicaoión, induce a 

hacer creer a lo s  expertos en e l ramo que ouando 

se alcanza eventualmente e l  estado de humedad des­

equilibrado que ocasionará la  inestabilidad dimen­

sion al, e l  sistema, es decir, la  capa de superficie 

resinosa relativamente r íg id a , se ajustará por s i  

mediante e l  agrietamiento o cuarteadura para a l i ­

v ia r  los esfuerzos dimensionales acumulados.

En este punto otro fa cto r entra en ac­

ción. El agrietamiento y cuarteadura de la  capa de 

superficie resinosa con e l  tiempo expodrá la  hoja 

de oapa propiamente dicha. Una vez que ocurra esto 

l a  estruotura fibrosa de la  hoja de capa, que aotáa 

como un embebedor, atrae la  humedad desde la  atmés­

fe ra  hacia e l  laminado. Esto produce varios resu l-
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tados indeseable a. Primeramente, oondu.ce a una de­

terioración  adicional de la  capa de superfioie r e s i 

nosa. También ocasiona la  deterioración de la  capa 

resinosa entre la  capa y la s  hojas impresas. Sin 

embargo, es de importancia primordial e l  hecho que 

coasiona que la  capa y , eventualmente, e l  miembro de 

hoja impresa (puesto que tambión tiene una estructu­

ra  fib ro sa ), se deteriore, destruyendo de esta  mane­

ra  la  transparencia deseada.

Se han hecho numerosos intentos por 

aquellos expertos en e l  ramo para vencer la s  d efi­

ciencias inherentes encontradas en lo s laminados de­

corativos para intemperie, impregnados con resina de 

melamina, Por ejemplo, en un intento para reducir a l  

mínimo la  inestabilidad  dimensional asociada con la s  

capas de superficie resinosas relativamente gruesas, 

lo s  laminados del tipo en ouestión se prepararon 

usando capas impregnadas con justamente una cantidad 

su ficien te de resina de melamina-formaldehido, para 

proporcionar una capa de superfioie resinosa muy 

delgada. Se encontró que e l  polvo impulsado por e l  

v iento , a s i como otros abrasivos que se encuentran 

normalmente en e l  uso a la  intemperie, tapidamente 

expusieron a la  hoja de oapa a la  humedad atmosfé­

r ic a , conduciendo a la  misma acción de embebido me­

diante la  estructura fib rosa  de la  capa y , eventual 

mente, a l agrietamiento, cuarteadura, nebulosidad 

y opacidad.

Otro intento para solventar este pro­

blema implicó la  preparación de laminados que no
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contenían una hoja de capa proteotora, en donde l a  

superficie decorativa con sistía  únicamente de una 

capa de resina de melamina sobre la  parte superior 

de la  hoja impresa. Sin embargo, l a  resina curada, 

de melamina-foxmaldehído sin  e l  efecto de refuerzo 

de la s  fib ra s  de celulosa o su equivalente, es po­

co f le x ib le  y , por lo  tanto, altamente susceptible 

a l ouarteamiento. Como resultado, lo s  laminados de 

este tipo demostraron ser extremadamente d if io i le s  

de fa b rica r. Eh la  mayoría de lo s  casos se agrie­

taban o cuarteaba]! inmediatamente a l quitarse de la  

prensa, y aquellos que no se cuarteaban se deterio­

raron rápidamente a l exponerse a condiciones de in ­

temperie. De este modo, la  experiencia del ramo an 

te r io r  ha sido la  de que lo s  laninados decorativos 

impregnados con resina de melamina, ya sea con o 

sin  capas protectoras, son inapropiados para e l  

uso de intemperie.

Ahora se ha descubierto que reemplazan­

do la  hoja de capa protectora impregnada con resina 

de aminotriazina-aldehido anteriormente citada por 

una hoja prácticamente no porosa de un polímero de 

m eta(rilato de m etilo, se proporciona solución a ca­

da uno de lo s  problemas anteriormente d escritos. Más 

particularm ente, la  práctica de la  presente Inven­

ción proporciona nuevos laminados decorativos de 

capas m últiples, impregnados con resina term osolidi- 

ficahLe, consolidados por calor y presión, que pue­

den emplearse satisfactoriam ente para usos de intem­

p erie , por ejemplo para paneles de construcció, anun30
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oioa que llevan  mensajes y otros semejantes y que 

están caracterizados mediante una estabilid ad  dimen­

sional y resisten cia  a l a  cuarteadora excelentes, 

a s i como mediante transparencia mejorada del miem­

bro de capa, que a su vez imparte una profundidad 

agradable a la  superficie decorativa.

Por lo  tanto, un objeto de nuestra in ­

vención es preparar nuevos laminados decorativos 

de capas m últiples unidos con resina term osolid ifi- 

cabLe consolidados por calor y presión u n itarios.

lambián es un objeto de nuestra inven­

ción proporcionas nuevos laminados decorativos de 

capas m últiples unidos con resina termosolidificar- 

ble consolidados por calor y presión u n itarios, 

apropiados para usarse a la  intemperie en donde la  

auperfioie decorativa comprende una hoja práctica­

mente no porosa de un polímero de m etacrilato de 

m etilo.

Estos y otros objetos de nuestra inven­

ción se d iscutirán  más completamente a continnar- 

oión.

Los miembros de núcleo o de base impreg 

nados oon resina fenÓlica empleados para preparar 

lo s  laminados de conformidad con l a  práctica de la  

presente invención no d ifieren  de aquellos emplea­

dos para preparar lo s  laminados decorativos conven­

cionales depresión elevada. Debido a l  heoho de que 

e l  miembro de base usualmente no puede verse cuan­

do e l  laminado está  usándose, y adicionalmente pues­

to que esta  parte del ¡laminado no está  su jeta a l  des-30.
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gaste ordinario, pueden prepararse medios de base 

apropiados usando una pluralidad de hojas o capas 

de papel K raft de bajo costo, papel K raft crepá o 

ambos juntos oon la  menor cantidad posible de una 

resina E t íl ic a  term osolidificable capaz de propor­

cionar una buena ligadura en e l  armado del n icleo , 

v .g r . ,  cantidades de resina fen ó lica  que varían des­

de aproximadamente 25% hasta aproximadamente 40% en 

peso, basadas en e l  peso to ta l  del papel impregna­

do. Por lo  general, de aproximadamente 5 a aproxi­

madamente 8 hojas de papel impregnado oon resina 

fen ó lica  se usarán para proporcionar un siembro de 

base que, en e l  laminado terminado, usualmente será 

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

cr ítio o s  n i e l  ndmero de hojas de papel, n i la  can­

tidad de resina fen ólica  n i e l  espesor logrado fin a l­

mente en e l  miembro de base. Sin embargo, se ha en­

contrado que un miembro de base de un espesor de cuando 

menos 1,59 milímetros es especialmente apropiado ouan- 

do e l  laminado terminado se une a lo s  substratos pre­

curados o sólidos ta le s  como laminados p lá stico s , 

v .g r . ,  laminados de resina de p o liáster term osolidifica 

b les reforzada con fib ra  de v id rio , productos de madera 

v .g r . ,  oartón, cartones de p artícu las o de desperdi­

cios de manera, chapa, y otros semejantes o cartones 

de base mineral, v .g r . ,  oartón de asbesto-cemento, 

roca laminada, cartón de yeso y otros semejantes en 

donde un miembro de base que tiene cuando menos este 

espesor mínimo está  mejor apropiado para a l iv ia r  o 

absorber lo s  esfuerzos producidos mediante lo s  subs-30.
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tratos relativamente no estables dimensionalmente, 

impidiendo de esta manera que dichos esfuerzos oca­

sionen agrietamiento o cuartoadura en la  superficie 

decorativa del laminado.

Las resinas fen ólicas term osolidifica- 

bles usadas para impregnar e l  miembro de base o de 

núcleo son bien conocidas en e l ramo como se mues­

tran, por ejemplo, en la s  patentes de lo s  Estados 

Unidos Números 2 , 205, 427? 2 , 315,087  y 2 , 328, 592, 

entre otras, y se obtienen convencionalmente hacien­

do reaccionar una substancia fen ólica  ta l  como e l  fe ­

nol propiamente dicho, fenoles substituidos, v . g r . , 

fenoles de alquilo  ta le s  como cresoles, x ilen o las, 

fenoles de alquilo  te rc ia r io  y otros semejantes, o 

mezclas de dichas substancias fen ólicas con un a l­

dehido, t a l  como formaldehido, acetadehido, propio- 

naldehido, benzaldehido, fu rfu ra l y otros semejan­

te s , o, con mezclas de dichos aldehidos, ya sea 

solos o en presencia de cualesquiera otras substan­

cias reaccionables a l aldehido ta le s  como urea, 

tiourea, ureas substituidas y tioureas su bstitu i­

das aminotriazinae, v .g r . ,  melamina, derivados de 

lignino y otros semejantes.

Justamente como en e l  caso del miembro 

de base o de núcleo, lo s  miembros de hoja impresa 

empleados para preparar los laminados de conformi­

dad con l a  práctica de la  presente invención no 

d ifie ren  de aquellos empleados para preparar lo s  

laminados decorativos conve mionales de a lta  pre­

sión. Ordinariamente, se empleará una hoja u hoja30
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m etálica de papel de a lfa-o elu lo sa  absorbente o 

celulosa regenerada desde aproximadamente 10,16  a 

20,32  micrones de espesor, impregnada con desde apro­

ximadamente 25% hasta aproximadamente 60% en peso, 

y preferiblemente desde aproximadamente 35% ba­

ta  aproximadamente 45% en peso, basado en e l  peso 

to ta l del papel impregnado, de una resina de aminotri 

azina-aldehido term osolidifloable. Pueden emplearse 

diseños impresos que tienen una escala o forma i l i ­

mitada de efectos a r t ís t ic o s , siempre y cuando la s  

t in ta s  u otra materia colorante contenida en lo s 

mismos no se escurran en la  resina de aminotriasina- 

aldehido que comprende e l  componente de resin a no 

fundido, del miembro de hoja impreso, La hoja im­

presa también sirve como una hoja de barrera para 

e l  miembro de base o de ndcleo, cubriendo de esta  ma­

nera la  apariencia poco a tra ctiva  del ndcleo e impi­

diendo asimismo cualquier escurrimiento o migración 

de la  resin a  fen ólica  desde e l  ndcleo, impidiendo 

de esta  manera l a  apariencia de dicha resina sobre 

l a  su p erficie  decorativa del laminado.

Las resinae de aminotriazlna-aldehido 

term osolidificables usadas para impregnar e l  miem­

bro de hoja ixípreso, asijoomo la s  técnicas para su 

preparación, son bien conocidas en e l  ramo como se 

muestra por ejemplo en la s  Patentes de lo s  Estados 

Unidos N&neros 2 , 197,357  conoedida a Widmer y otros 

y 2 , 260,239  conoedida a Talbot. ^stas resinas de 

aminotriazina-aldehido term oaolidificables conven­

cionales son resinas s in té tica s  en donde una o más
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aminotriazlnas que contienen por lo  menee dos gru­

pos de amida, teniendo cada uno de e llo s  por lo  me­

nos un átomo de hidrógeno que reacciona con e l a l­

dehido, fija d o  a l átomo de nitrógeno de la  amida, 

v .g r . ,  melamina, ae han hecho reaccionar con un a l­

dehido, ta l  como un formaldehido, para rendir un 

condenando resinoso potencialmente term osolid lfica- 

b le , es decir,uno que ha sido llevado a una etapa 

intermedia de condensación mediante lo  cual perma­

nece como un m aterial resinoso soluble ó fácilmen­

te dispersable en sistemas acuosos, mientras que 

temblón es capaz de ser convertido, bajo condiciones 

apropiadas de calor y de presión, en una forma no 

fu sib le  y prácticamente insoluble.

La melamina es e l  reactivo de aminotria- 

zina preferido para preparar lo s  productos de reac­

ción resinosos de amlnotriazina-aldehido pollm eriza- 

das parcialmente o potencialmente curables térmica- 

mente que son empleados para impregnar la  hoja im­

presa, pero pueden u tiliz a rs e  asimismo como re a c ti­

vos otras aminotriazinas, v .g r . ,  mono-, d i- y tr l$  

melaminas substituidas, ta le s  como la s  mono-, d i-  

y tri-metilmelaminas y otras semejantes; guanami­

nas, ta le s  como formoguanamina, aoetoguanamina, 

benzoguanamina, y otros semejantes, asi como mez­

clas de am ino-triazinas. De manera semejante, e l  

formaldehido, ya sea como ta l  o como una solución 

acuosa, es e l  reactivo de aldehido preferido, pero 

pueden también emplearse otros aldehidos, v .g r . ,  

acetaldehido, propionaldehido, butiraldehído, ben-
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zaldehido, y otros semejantes o compuestos conte­

niendo aldehidos, v .g r . ,  paraformaldehido, hexa- 

metilenotetramina, y otros semejantes. Las pro­

piedades deseadas en e l  producto terminado y la s  

razones económicas están entre lo s  elementos que 

determinarán la  elección de la  aminotriazina y a l­

dehido esp ecíficos empleados,

La relación  molar del aldehido a la  

aminotriazina en e l  producto de reacción resinoso 

no es c r í t ic a ,  y puede ser dentro del orden desde 

aproximadamente 1 :1  hasta aproximadamente 6 :1 , res­

pectivamente, dependiendo de la  naturaleza de lo s  

m ateriales de partida y la s  ca ra cterísticas  desear- 

das en e l producto f in a l,  pero se prefiere que la  

relación  molar del aldehido a la  aminotriazina que­

de dentro del orden desde aproximadamente 1 , 5:1 has­

ta  aproximadamente 3 :1 , respectivamente.

Las condiciones de reacción convencionar- 

le s  ee observarán para preparar 1 asesina de amino- 

triazina-aldehido term o so lid ificatle . Da este modo, 

e l  aldehido y la  aminotriazina pueden reaccionar 

tórmicamente a temperaturas variando desde aproxima­

damente 400C. hasta temperatura d e .re flu jo , es de­

c ir ,  de aproximadamente 100SC, durante periodos de 

tiempo que varían desde aproximadamente 30 hasta 

aproximadamente 120 minutos, a un pH que varia  des­

de aproximadamente 7 hasta aproximadamente 10, pre­

feriblemente en un medio acuoso. Puede usarse cual­

quier substancia que proporcione una solución acuo­

sa a lca lin a  para efectuar la s  coadiciones de reac-
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ción a lca lin a s , por ejemplo, óxidos, hidróxidos o 

aalea de metal alcalino o de metal alcalino-tórreo 

con ácidos d ébiles, v .g r . ,  hidróxido de sodio, de 

potasio o de calcio  o carbonato de sodio o de pota- 

s io . La mono-, di-triam inas, v .g r . ,  trietanolam ina, 

poliaminaa a lca lin as o poliaminaa p o lia lca lin a a , 

v .g r . ,  3 ,3 '-iminobispropilamina y otras semejantes 

pueden usarse para efectuar la s  condiciones de reac­

ción a lca lin a s . Cuando sea necesario, pueden tambión 

emplearse para regular e l  pH sustancias acid icas ta- 

le s  como e l  ácido clorh íd rico, ácido su lfú rico , áci­

do fo sfó rico , ácido acótioo o sqles de lo s  mismos.

Si se desea, la  resina de aminotriazi­

na-aldehido term osolidificable puede modificarse 

mediante ^a adición a la  misma de p lastificad o res 

ta le s  como alfa-alquil-D -glu c ó sido s , v .g r . ,  a lfa -  

m etil-D -glucósidc, segiun se dá a conocer en la  

Patente de los Estados Unidos Número 2 , 773 , 84-8 con­

cedida a Lindenfelsor, lo s  deri'vados de m etilo l de 

la s  sulfonamidas, v .g r . , N9m etilol-p-toluenosulfon- 

amida (que pueden formarse in  s itu  mediante l a  adi­

ción de p-1 dhenosulfonamida a la  mezcla de reacoión 

de aminotriazina-aldehido) o combinaciones de estos 

glucósidos y sulfonamidas de m etilo l, como se dá a 

conocer en l a  Patente de lo s  Estados Unidos número 

2 , 773,788  concedida a Magrane y otros. Además, la  

resin a de aminotriazina-aldehido term osolid ifica­

ble puede también contener catalizadores de cura­

ción empleados comúnmente ta le s  como e l  ácido fos­

fó r ic o , ácido f t á l ic o ,  ácido p-toluenosulfónico,
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mezclas de aminas te rc ia r ia s  de a lq u il-a lq u ilo l, 

v .g r . ,  dietilenanolamina, y ácidos, v .g r . ,  ácido 

acático y otros semejantes, adn cuando en la  ma­

yoría  de lo s  casos se p refiere  que la  resina no 

está catalizad a.

Las tácnicas usadas para fab ricar la  

hoja prácticamente no porosa de un polímero de me- 

ta c r ila to  de metilo empleada como e l  miembro de car­

pa en nuestros laminados novedosos, v .g r . ,  extru­

sión plana, extrusión tubular soplada, vaciado y 

otros semejantes, son tambián conocidos en e l  ra­

mo que no se cree necesario d escrib irlos aquí de- 

tadallamente. Un tratamiento detallado de dichas táj: 

nicas puede encontrarse en "P lá stica  Engineering 

Handbook of the Society of the P lá stica  Industry, 

Inc." (New York: Reinhold Publishing Corporation, 

Tercera Edición 1960) en la s  páginas 81 a 90 y 198 

a 205 .

El polímero de m etacrilato de metilo 

empleado preferiblemente es un homopolimero de me- 

ta o rlla to  de m etilo. Sin embargo, pueden tambián 

emplearse copolímeros de m etacrilato de metilo con 

hasta aproximadamente 30% en peso, y p referib le­

mente desde aproximadamente 5% hasta aproximada­

mente 20% en peso, basado en e l  peso to ta l del 

oopolímero, de uno o más mondmeros etilánicamen- 

te no saturados oopollmerizaHLea con e l  mismo, 

particularmente cuando se desea modificar la s  pro 

piedades f ís ic a s  de la  hoja polim árica, v .g r . ,  pa­

ra  im partir adn mayor re s iste n cia  térmica o r e s is -
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te n d a  a l solvente a la  misma. Una pluralidad de d i­

chos comonAmeroa son conocidos en e l  ramo anterior, 

incluidos entre lo s  cuales están e l  estireno, lo s  es­

tírenos substituidos con cadena secundaria, v .g r . ,  

a lfa-m etilestiren o, a lfa -e s tile s tire n o  y otros se­

mejantes, estírenos substituidos con a n illo , v .g r . ,  

o-m etilestlreno, p -e tile stire n o , y otros semejantes, 

otros ásteres de ácido m etacrilico, v .g r . ,  metacri- 

la to  de e t i lo ,  m etacrilato de propilo, m etacrilato 

de bu tilo  y otros semejantes, a c r ilo n itr ilo , metar- 

c r i lo n it r i lo ,  acrilamina y otros semejantes. Además, 

pueden emplearse lo s  a crila to s  de a lq u ilo , v .g r . ,  

a crila to  de m etilo, a crila to  de e t i lo ,  a crila to  de 

butilo y otros semejantes como oomonAmeros para im­

p a rtir  un grado benáfico de p laatificaciA n  interna 

a l polímero de m etacrilato de m etilo.

Ya sea que se use un homopolímero o un 

copolimero de metaorilato de metilo para preparar la  

hoja polimerioas, su peso molecular variará desde 

aproximadamente 60.000  hasta aproximadamente 250.000 

y , preferiblemente desde aproximadamente 80.000  has­

ta  aproximadamente 150.000, segdn se determina me­

diante la s  medidas de viscosidad in trínseca (véase 

Flory, "Principies of Polymer Chemistry" (Ithacs, 

N.Y.: Cornell U niversity Press, 1953), páginas 308 

a 311), puesto que la s  hojas preparadas a p a rtir  de 

polímeros que tienen pesos moleculares prácticamen­

te  menores de 60 . 000 , generalmente serán d eficien tes 

en una o más propiedades f ís ic a s  necesarias, v .g r . ,

30 . re s iste n cia  a l  calor o a l solvente, mientras que la s
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hojas preparadas a p a rtir  de polímeros que tienen 

pesos moleculares prácticamente mayores de 250.000, 

pueden generalmente incorporarse dentro de la  es­

tructura del laminado usando sólo temperaturas y pre­

siones que serían p erjudiciales a l resto de dicha 

estructura.

Además de loa p lastificad o res internos 

ta le s  como aorilatos de a lq u ilo , pueden incorporar­

se en e l  polímero de m etacrilato de metilo otros 

p la stifica d o res  bien conocidos, ta le s  oorno fta la to  

de d ib u tilo , fta la to  de d io c tilo , p o lio tile n o g li-  

coles de bajo peso molecular, y otros semejantes, o 

lubricantes, ta les  como alcohol de e stea rilo  y otros 

semejantes. La cantidad de p la stifica d o r o lubrican­

te empleada puede variar hasta aproximadamente 10% 

en peso, basada en e l  peso to ta l del polímero plas- 

tifioad o  o lubricado.

Se emplearán para la  práctica de la  pre­

sente invención hojas prácticamente no porosas de 

un polímero de m etacrilato de metilo que varié en 

espesor desde aproximadamente 12.70 miorones has­

ta  aproximadamente 76.20 micrones y preferiblemen­

te desde aproximadamente 17.78 miorones hasta apro­

ximadamente 25*40 micrones. No es necesario que la  

hoja polimárica está enteramente lib re  de defectos 

pequeños ta le s  como burbujas, señales de extrusión 

y otros semejantes puesto que dichos defectos que­

darán prensados de la  hoja durante la  operación de 

laminado. S i se desea, la  hoja polimárica puede es­

tira rse  b ia x ia l o multiaxialmente (orientada por
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esfuerzo) de la  manera conocida en e l  ramo ante­

r io r  antes de armarse con los miembros restantes 

del conjunto de laminación para mejorar adicional­

mente c ie rta s  de sus propiedades f is io a s , v .g r . ,  

para mejorar adicionalmente su resisten cia  a l a  cuar 

teadura y re s iste n cia  a l solvente.

Se emplean técnicas de laminación con­

vencionales para preparar nuestros laminados nove­

dosos. La hoja impresa y la s  hojas que constituyen 

e l  miembro de base o de núcleo se impregnan primera­

mente con soluciones o dispersiones de la s  resinas 

respectivas usando ta le s  mátodos como inmersión, 

revestimiento oon cilin d ro s, aspersión u otros se­

mejantes. Una vez que estas hojas se han impregnado, 

se secan a temperaturas elevadas, usando un horno de 

secado de a ire  caliente forzado, un d isp ositivo  de 

calentamiento in fra-rojo  u otros semejantes, hasta 

un contenido v o lá t i l  deseado, v .g r . ,  en e l caso de 

la  hoja impresa, hasta un contenido v o lá t i l  dentro 

de la  escala  de aproximadamente 2% hasta aproxima­

damente 8% en peso, y preferiblemente desde aproxi­

madamente 3% hasta aproximadamente 6% en peso, y en 

e l  caso de la s  hojas que constituyen e l  miembro de 

núcleo, hasta m contenido v o lá t i l  dentro de la  es­

ca la  desde aproximadamente 4% hasta aproximadamente 

12% en peso, y preferiblemente desde aproximadamen­

te 6% hasta aproximadamente 10% en peso, cada uno 

de dichos oontenidos v o lá tile s  estando basado en e l 

peso to ta l de la s  hojas impregnadas secadas respec­

t iv a s . El miembro de hoja impresa y la s  hojas de ba-
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se o de núcleo se arman entonces, juntamente con 

l a  hoja prácticamente no porosa de un polímero de 

m etacrilato de m etilo, entre planchas de presa de 

laminación, v .g r . , planchas de prensa de acero in ­

oxidable que pueden tener acabados que varían des­

de un pulido de espejohasta una superficie mate, 

luego se insertan en una prensa de laminación, ya 

sea como un solo conjunto o un cagunto múltiple de 

dos o más de dichas estructuras, y se consolidan por 

medio de calor y de presión para formar una estruo- 

tora decorativa u n itaria . Pueden tambián preparare, 

además de lo s  laminados elaborados de una sola hoja 

de m etacrilato de polim etilo prácticamente no poro­

so unida directamente a l  miembro de hoja impresa que 

a su vez está  unido directamente a l miembro de base 

de núcleo, laminados equilibrados que consisten de 

hoja impresa y miembros de capa unidos a cada lado 

del miembro de base o de núcleo.

Se emplearán temperaturas que varían 

desde aproximadamente 130SC hasta aproximadamente 

160SC preferiblemente &sde aproximadamente 135 Ĉ 

hasta aproximadamente 150SC, y presiones que va­

ría n  desde aproximadamente 21.09 kilogramos por 

centímetro cuadrado hasta aproximadamente 105.15 

kg/cm2, preferibLemente desde aproximadamente 

56.24 kg/cm2 hasta aproximadamente 98.40 kg/cm2.

El tiempo requerido para efectuar prácticamente 

l a  cura completa de lo s  componentes resinosos 

term osolidificables de la  hoja impresa y de lo s  

miembros de núcleo o de base y para unir la  hoja
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polim&rica prácticamente no porosa a l miembro de 

hoja impresa cuando se emplean temperaturas y pre­

siones dentfo de la s  esoalas anteriormente c ita ­

das usualmente será desde aproximadamente 15 minu­

tos hasta aproximadamente 25 minutos. El laminado 

resultante se deja en friar cuando menos hasta la  

temperatura de deformación tármica de su miembro 

de capa prácticamente no poroso, y preferiblemente 

hasta una temperatura de menos de aproximadamente 

50*C, antes de quitarse de la  prensa.

A f in  de que aquellos expertos en e l  ra­

mo puedan comprender más fácilmente e l  concepto in ­

ventivo presentado en esta  invenoión, se dan a co­

nocer lo s  siguientes ejemplos. Estos ejemplos se 

proporcionan únicamente a modo de ilu stració n  y no 

deben considerarse como expresando lim itaciones a 

no ser que se especifique en la s  cláusulas anexas. 

Todas la s  piezas y porcentaje son en peso, a no 

ser que se indique lo  contrario.

EJEMPLO I  -

La cantidad requerida de resina de 

rnelaminaformaldehido secada por aspersión, oomer- 

cialmente obtenible (relación  molar de formalde- 

hido: melamina * 2 :1, respectivamente) se d iso lvió  

en una mezcla de 95% de agua y 5% de isopropanol 

para producir un jarabe de resina que tiene un con­

tenido de sólidos dd resina de 50%.

Una hoja de papel impreso da a lfa -c e la  

lo sa  comercialmente obtenible, de un espesor de 

12,70 mioronea, impresa con un diseño de impresión

—20**



de madera, ae sumergió en e l  jarabe de resina de 

melamina-formaldehido impregnado, se impregnó has­

ta  un contenido de resin a de 42% y luego se secó 

en un homo hasta un contenido v o lá t i l  de 4,3%.

Un conjunto de laminación se preparó 

entonces colocando primeramente la  hoja impresa 

impregnada y  seca sobre l a  parte superior de un 

miembro de base que consiste de cinco hojas de mate­

r i a l  de mieleo impregnado con resina fenólioa están­

dar, teniendo cada hoja un espesor de 25,40 micro- 

nes y teniendo un contenido de resina de 30%, un 

contenido v o lá t i l  de 7 , 7% y un flu jo  de 4 , 6%. A 

continuación, una hoja prácticamente no porosa de 

m etacrilato de polim etilo, de un espesor de 12,70 

micrones, extrdida plana a p a rtir  de m etacrilato 

de polim etilo Diakon LO (peso molecular promedio 

de aproximadamente 100,000), se colocó sobre la  

hoja impresa. Todo e l conjunto se colocó entonces 

entre un par de planohas de prensa de acero inoxi­

dable que tenían un acabado pulido o de espejo y 

se iaminó a una temperatura de 140SC. bajo una pre­

sión de 77,33  kg/cm2 durante 15 minutos. El lamina­

do resu ltan te, despuás de dejarse en friar a tempe­

ratura ambiente, se quitó de la  prensa. Tenía una 

superficie decorativa tersa y b r illa n te .

Se re p itió  e l  procedimiento dado en e l  

Ejempl o I  anterior en todos lo s  d eta lles  menos uno. 

Las dos hojas de fondo del miembro de ndeleo se 

reemplazaron por dos hojas de m aterial de ndeleo
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de papel K raft crepé estándar impregnadas con re s i­

na fen ó lica , teniendo cada una un espesor de 20,32 

mlorones y teniendo un contenido de resina de apro­

ximadamente 35%, un contenido v o lá t i l  de 6,8% y un 

flu jo  de 1 5 , 8%. El laminado obtenido también tenía 

una superficie decorativa tersa y b r illa n te .

EJEMPLO III  -

La cantidad requerida de una resina de 

melamina-formaldehido secada por aspersién, (re la­

ción molar de formaldehido: melamina = 1 ,7 :1  res­

pectivamente) conteniendo 8% de tolueno sulfonami- 

da (relación de peso ortho: para = 40:60, resp ecti­

vamente), 7% de alfa-m etil-D-glucósido y 0 , 3% de 

3,3'-iminobispropilamina, estando todos lo s  porcen­

ta je s  basados en lo s sólidos de resina to ta le s , 

se d isolvió  en una mezcla de 95% de agua y 5% de 

Isopropanol para rendir un jarabe de resina tenien­

do un contenido de sólidos de resina de 50%.

Una hoja impresa no impregnada id én ti­

ca a aquella descrita en e l Ejemplo I se sumergió 

enel jarabe de resina de melamina-formaldehido, se 

impregnó hasta un contenido de resina de 42 . 1% y 

luego se secó en un horno hasta un contenido volá­

t i l  de 3 , 8%. La hoja impresa impregnada seca se 

colocó entonces sobre l a  parte superior de un miem­

bro de base que con sistía  de cinco hojas de mate­

r ia l  de nácleo estándar impregnado con resina fe -  

nólioa idénticas a aquellas d escritas en e l  Ejem­

plo I .  A continuación, una hoja prácticamente no 

prosa de m etacrilato de polim etilo, de un espesor



de 50.80  micrones,, extruida plana a p a rtir  de me- 

tao rila to  de polimietilo Diakon ID, se colocó sobre 

la  hoja impresa. Todo e l  conjunto se colocó enton­

ces entre un par de planchas de prensa de acero in ­

oxidable teniendo un acabado pulido de espejo y se 

laminó a una temperatura de 15030 bajo una presión 

de 77.33  kg/cm2 durante 15 minutos. El laminado re­

sultante se dejó en friar a temperatura ambiente an­

tes de quitarse de la  prensa. Tenía una superficie 

decorativa tersa  y b r illa n te . Además, su superfi­

cie decorativa no exhibía defectos v is ib le s  des­

pués de exponerse a condiciones de temperatura acele­

radas durante 2000 horas en un Medidor de Intemperie 

A tlas Modelo DM0-R (lámpara de arco de carbono ge­

mela encerrada) que se hizo funcionar de conformi­

dad con la  prueba estándar ASTM número D-1499- 59T 

para un instrumento dá arco de carbono.

EJEMPLO IV -

Se rep itió  e l  procedimiento dado en e l  

Ejemplo I I I  en cada d etalle  oon excepción de uno.

E l miembro de base empleado en e l  Ejemplo I II  se 

reemplazó mediante un miembro de base como se des­

cribe en e l  Ejemplo I I ,  es deoir, tre s  hojas de ma­

t e r ia l  de núcleo de papel K raft estándar impregna­

do con resina fen ólica sobre dos hojas de m aterial 

de ndoleo de papel Kraft crepá estándar impregnar- 

do con resina fen ólico . El laminado obtenido tam­

bién tenia una superficie decorativa y b rilla n te  

que no exhibía defectos v is ib le s  después de 2000 

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

EJEMPLO V -

Se preparó un laminado como se descri­

be en e l  Ejemplo IV, con la  excepción de que la  ho­

ja  prácticamente no porosa de m etacrilato de p o li-  

metilo extraída plana de un espesor de 50.80 micro- 

nes, se reemplazó por una hoja prácticamente no po­

rosa de un espesor de 12.70 miorones del mismo ma­

t e r ia l .  El laminado obtenido tenia una superficie 

deoorativa tersa  y b rillan te  que no exhibía defec­

tos v is ib le s  despuós de 1000 horas de exposición a 

condiciones de temperatura aceleradas en un Medidor 

de Intemperie.

V  TT?M*DT/  ̂ V T  —

La cantidad requerida de una resina de 

melamina-formaldehído secada por aspersión (relación  

molar de formaldehido:melamina = 2 :1 ,  respectiva­

mente) conteniendo 8% de toluenosulfonamida (relar- 

ción en peso ortho: para 40:60 respectivamente) y 

7% de un alfa-m etil-D-glucÓsido, dicho porcentaje 

estando basado en los sólidos to ta le s  de resina se 

d isolvió  en una mezcla de 95% de agua y 5% de iso- 

propanol para rendir un jarabe de resina que ten ia  

un contenido de sólidos de resina de 62 . 5%.

Este jarabe de resina se usó para im­

pregnar una hoja de 12.70 micrones de espesor de 

papel impreso comercialmente obtenible llevando 

un diseño de impresión de madera hasta un conteni­

do de resina de 44%. La hoja impresa impregnada 

se secó en un homo hasta un contenido v o lá t i l  de
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4 . 6%. La hoja impresa impregnada y seca se colocó 

a continuación sobre la  parte superior de un miem­

bro de base como se describe en e l  Ejemplo I I ,  es 

decir, tre s  hojas de m aterial de n&cleo de papel 

K raft estándar impregnado con resina fen ólica  sobre 

dos hojas de m aterial de ndcleo de papel K raft cre­

pé estándar impregnado con resina fen ó lica . Una ho­

ja  prácticamente no porosa de m etacrilato de p o li-  

metilo de 12.70 micrones, extruida plana a p a rtir  

de m etacrilato de polim etilo DiaJkon LO se colocó 

sobre la  hoja impresa y todo e l  conjunto se colocó 

entre dos planchas de prensa de a oero inoxidables 

que tenían un acabado mate y se laminó en una pren­

sa de laminación a una teaperatura de 150SC. bajo 

una presión de 105.15  kg/cm2 durante 15 minutos.

El laminado resultante ten ía  una superficie deco­

ra tiv a  de aoabado mate que no exhibía cambio v is i ­

ble en su aparencia después de 1000 horas de expo­

sició n  en e l  Medidor de Intemperie.

EJEMPLO VII -

Se rep itió  e l  procedimiento dado en 

e l  Ejenplo VI con la s  siguientes excepciones. La 

resina usada para impregnar la  hoja impresa se pre­

paró disolviendo la  cantidad requerida de una re s i­

na de melamina-formaldehido secada por aspersión 

(relación molar de formaldehido:melamina = 2 :1, 

respectivamente) conteniendo 8% de toluenosulfon- 

amida (relación  dá peso ortho: para 40:60, respec­

tivamente), 7% de alfa-m etil-D -glucósido y 0 , 3% 

de 3,3'-iBÍhobis--propilamina, estando todos lo s
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porcentajes basados en los sólidos to ta le s  de resina, 

en una mezcla de 95% de agua y 5% de isopropanol pa­

ra  rendir un jarabe de resina que tenia un contenido 

de sólidos de resina de 50% . La hoja impresa se lm- 

5 . pregnó hasta un contenido de resin a de 44.2% y se

secó en horno hasta un contenido v o lá t i l  de 4,3%.

E l laminado obtenido tenia una superficie decorar- 

t iv a  de acabado mate que no exhibió cambio v is ib le  

en apariencia después de 1000 horas de exposición 

1 0 . a condiciones de temperatura acelerada en un Medi­

dor de Intemperie.

EJEMPLO V III-

Dos papeles de hoja impresa obtenibles 

oomercialmente de un espesor de 12.70 micrones l l e -  

15 . vando e l  mismo diseño impreso de madera fueron cada

uno de e llo s  impregnados con 44% del jarabe de re ­

sina descrito en e l Ejemplo VI y luego se secaron 

en un horno hasta, un contenido v o lá t i l  de 4.6%.

Las hojas impresas impregnadas y secas se coloca- 

20. ron sobre lo s  lados opuestos de un miembro de ba­

se que co n sistía  de 6 hojas de m aterial de ndoleo 

estándar impregnado con resina fe n ó lica  idéntico 

a aquellos descritos en e l Ejenplo I .  A continua­

ción, una hoja prácticamente no porosa de metacri- 

25. la to  de metilo de un espesor de 40.64 micrones, ex-

trulda plana a p a rtir  de m etacrilato de polim etilo 

Diakon LO se colocó sobre cada hoja impresa. El 

conjunto se laminó a continuación en una prensa 

de laminación entre planchas de acero inoxidable 

301 que tenían un acabado pulid,o de espejo a una tem-
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peratura de 150^0 bajo una presión de 77.33 kg/om2 

durante 15 minutos. El laminado resultante se dejó 

en friar a temperatura ambiente antes de quitarse 

de la  prensa. Cada, superficie decorativa era te r­

sa y b rilla n te  y no exhibía defectos v is ib le s  des­

pués de 1000 horas de exposioión a condiciones de 

temperatura aceleradas en e l  Medidor de Intempe­

r ie .

EJEMPLO IX **

Se rep itió  e l  procedimiento dado en e l 

Ejemplo VIII con la s  siguientes excepciones. Las 

hojas impresas fueron cada una de e lla s  impregna­

das con e l jarabe de resina descrito en e l  Ejemplo 

VII hasta un contenido de resina de 29-3% y luego 

se secó en un horno hasta un contenido v o lá t i l  de 

7 . 7%. La hoja prácticamente no porosa de metacri- 

la to  de polim etilo extrulda plana de un espesor de 

40.64 micrones se reemplazó por una hoja de un espe­

sor de 50.80  micrones del mismo m aterial. El laminar- 

do obtenido también ten ia  dos su perficies decorati­

vas tersas y b rilla n tes  que no exhibían cambio v i­

sib le  en la  apariencia después de 1000 horas de ex­

posición a condiciones de temperatura aceleradas en 

e l  Medidor de Intemperie.

EJEMPLO X -

Se re p itió  nuevamente e l  procedimiento 

dado en e l  Ejemplo VIII eon la s  siguientes excep­

ciones. I<as hojas impresas fueron cada una de e lla s  

impregnadas oon e l  jarabe de resina descrito en e l  

Ejemplo III^ a l cual se había añadido 2 . 2%, basado30



5 .

10.
r*

1 5 .

20.

25 .

30.

en lo s  sólidos to ta les  de resina, de una mezcla de 

dbtiletanolamina y ácido acético  = 1 .0 2 :1, respec­

tivamente), hasta un contenido de resina de 59.5% 

y luego se secó hasta un contenido v o lá t i l  de 5 . 3%.

La hoja prácticamente porosa, extruida plana de meta- 

c r lla to  de polim etilo de 40.64 mlcrones de espesor 

se reemplazó por una hoja de un espesor de 43.18  mi- 

crones del mismo m aterial. E l laminado obtenido fuá 

semejante en apariencia a aquellos de lo s  Ejemplos 

VIII y IX, igual que estos laminados, sus superfi­

c ie s  decorativas no exhibieron cambio v is ib le  en apa­

rien cia  despuás de 1000 horas de exposición a condi­

ciones de temperatura aceleradas en un Medidor de 

Intemperie.

Será obvio para aquellos expertos en 

e l  ramo que pueden hacerse otros cambios y variar- 

ciones a l lle v a r  a cabo la  presente invención sin  

apartarse del esp íritu  y alcance de la  misma, como 

se define en la s  cláusulas anexas.

N OT A

D escrita suficientemente la  naturaleza 

del invento, a s i como la  manera de re a liz a r lo  en la  

práctioa, debe hacerse constar que la s  d isposicio­

nes anteriormente indioadas son susceptibles de mo­

d ificacion es de d etalle  en cuanto no a lteren  su prin 

oipio fundamental. También se haoe constar que e l 

invento se re fie re  a una Solicitu d  de Patente pre­

sentada en Norteamérica con fecha 22 de enero de 

1 . 962 , nS Ser. 167.961  acogiéndose, por lo  tanto, 

a lo s  beneficios que condeden lo s  Convenios Inter-
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nacionales en vigor y siendo lo  que constituye la  

esencia del referido invento y por lo  que se s o li­

c ita  Patente de Invención por 20 años en España: 

"PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE PRODUCTOS LAMINADOS 

DECORATIVOS"; caracterizándose por lo  siguien­

te:

1* -  Procedimiento de obtención de 

productos laminados decorativos, u n itarios, conso­

lidados por calor y presión, apropiados para usar­

se a la  intemperie, caracterizado por comprender 

un coqjunto sobrepuesto de un miembro de base para 

im partir rig id ez  que comprende una pluralidad de 

hojas fibrosas impregnadas con una resina fe n ó li-  

ca prácticamente curada en forma completa; un miem 

bro de hoja impresa unido directamente a dicho 

miembro de base que comprende una hoja fib rosa  im­

pregnada oon una resina de aminotriazina-aldehido 

prácticamente curada en forma completa, y una hoja 

prácticamente no porosa desde aproximadamente 12,70 

micrones hasta aproximadamente 76,20 micrones en 

espesor, de un m etacrilato de metilo en polímero 

teniendo un peso molecular desde aproximadamente 

60,000  hasta aproximadamente 250, 000 , unido direc­

tamente a dioho miembro de hoja impresa,

26 -  Procedimiento, segán reivin d ica­

ción 16 , caracterizado por comprender un capunto 

sobrepuesto de un miembro de base para impartir 

rig id ez  que comprende una pluralidad de hojas f i ­

brosas impregnadas con una resina fen ólica  p rácti­

camente curada en forma cpmpleta;un miembro de ho-

28)7

30
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28i75
ja  impresa unido directamente a dicho miembro de 

base que comprende una hoja fib rosa  impregnada oon 

una resina de aminotriazina-aldehido prácticamente 

curada en forma completa, y una hoja prácticamente 

no porosa , desde aproximadamente 12,70 miorones 

hasta aproximadamente 76,20 micrones en espesor, 

dejun polímero de m etacrilato de metilo que tiene 

un peso molecular desde aproximadamente 80,000  has­

ta  aproximadamente 150,000 unido, directamente a 

dicho miembro de hoja impresa.

3* -  Procedimiento, segán reivin dica­

ciones anteriores, caracterizado por comprender un 

conjunto sobrepuesto de un miembro de base para im­

p a rtir  r ig id ez  que comprende una pluralidad hojas 

fibrosas impregnadas con una resina fen ólica  prác­

ticamente curada en forma completa; un miembro de 

hoja impresa unido directamente a dicho miembro de 

base, e l  cual comprende una hoja fib rosa  impregna­

da de una resina de aminotriazina-aldehido p rácti­

camente curada en forma completa, y una hoja prác­

ticamente no porosa, desde aproximadamente 12,70 

micrones hasta aproximadamente 76,20  micrones en 

espesor, de un m etacrilato de polim etilo teniendo 

un peso molecular comprendido entre aproximadamen­

te 60,000  hasta aproximadamente 250,000, unido 

directamente a dicho miembro de hoja impresa.

43 -  Procedimiento, segán re iv in d i­

caciones anteriores, caracterizado por comprender 

un conjunto sobrepuesto de un miembro de base que 

imparte rig id ez  que comprende una pluralidad de ho-
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ja s  fib rosas impregnadas con una resina fen á lica  

prácticamente curada en forma completa; un miem­

bro de hoja impresa unido directamente a dicho 

miembro de base que comprende una hoja fibrosa 

impregnada con una resina de aminotriazina-alde­

hido prácticamente curada en forma completa, y 

una hoja prácticamente no porosa desde aproximada­

mente 12,70 hasta aproximadamente 76,20  microñes 

en espesor, de m etacrilato de polim etilo que tiene 

un peso molecular comprendido entre aproximadamen­

te  80,000  hasta aproximadamente 150,000, unido di­

rectamente a dioho miembro de hoja impresa.

53 -  Procedimiento, segTn reivin d ica­

ciones anteriores, caracterizado por comprender un 

conjunto sobrepuesto de un miembro de base que 

i&parte r ig id e z , e l  cual comprende una pluralidad 

de hojas fib rosas impregnadas con una resina fená- 

l i c a  prácticamente curada en forma completa; un 

miembro de hoja impresa unido directamente a dicho 

miemtro de base que comprende una hoja fib rosa  im­

pregnada con una resina de melamina-formaldehido 

prácticamente curada en forma completa, y una hoja 

prácticamente no porosa desde aproximadamente 12,70 

micrones hasta aproximadamente 76,20  miorones en es­

pesor, de un polímero de m etaorilato de metilo te­

niendo un peso molecular comprendido entre aproximar- 

damente 60,000  hasta aproximadamente 250,000, unido 

directamente a dioho miembro de hoja impresa.

63 -  Procedimiento, seg&n reivindica­

ciones anteriores, caracterizado por comprender un
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conjunto sobrepuesto de un miembro de base para im­

p a rtir  r ig id e z , que comprende una pluralidad de ho­

jas fibrosas impregnadas con una resina fen ó lica  

prácticamente curada en forma completa; um miembro 

de hoja impresa unido directamente a dicho miembro 

de base que comprende una hoja fib rosa  impregnada 

con una resina de melamina-formaldehido práctica­

mente curada en forma completa, y una hoja p rácti­

camente no porosa, desde aproximadamente 12,70 has­

ta  aproximadamente 76,20  micrones en espesor, de un 

polímero de. m etacrilato de metilo teniendo un peso 

molecular comprendido entre aproximadamente 80,000 

hasta aproximadamente 150,000, unido directamente 

a dioho miembro de hoja impresa#

73 -  Procedimiento, segdn reivin d ica­

ciones anteriores, caracterizado por comprender un 

conjunto sobrepuesto de un miembro de base para 

im partir r ig id e z , que comprende una pluralidad de 

hojas fibrosas impregnadas con una resina fen $ li- 

ca prácticamente curada en forma completa; un miem­

bro de hoja impresa unido directamente a dicho miem 

bro de base que comprende una hoja fib rosa  impreg­

nada con una resina de melamina-formaldehido prác­

ticamente curada en forma completa, y una hoja prác 

ticamente no porosa desde aproximadamente 12,70 mi­

crones hasta aproximadamente 76,20  micrones en es­

pesor, de polim etil-m etacrilato que tiene un peso 

molecular comprendido entre aproximadamente 60,000 

hasta aproximadamente 250,000, unido directamente 

a dicho miembro de hoja impresa.30
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8* -  Procedimiento, gegán reivin d ica­

ciones an teriores, caracterizado por comprender 

un conjunto sobrepuesto de un miembro de base pa­

ra  impartir r ig id e z , comprendiendo una pluralidad 

de hojas fibrosas impregnadas con una resina fenó- 

l i c á  prácticamente curada en forma completa; un 

miembro de hoja impresa unido directamente a dicho 

miembro de base que comprende una hoja fib rosa im­

pregnada con una resina de melamina-formaldehldo 

prácticamente curada en forma completa, y una ho­

ja  prácticamente porosa, desde aproximadamente 

12,70 hasta aproximadamente 76,20 miorones en es­

pesor, de un polim etil-m etacrilato teniendo un pe­

so moleoular comprendido entre aproximadamente 

80,000 hasta aproximadamente 150,000, unido direc­

tamente- a dicho miembro de hoja impresa.

99 -  Procedimiento de obtención de pro­

ductos laminados decorativos, ta l  y como queda subs- 

tancialmente descrito en la  presente Memoria.


	Bibliographic data
	Description
	Claims



