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- B PATENTE DE INVERCION .
que por veinte aﬂos, para Bspafia y -sus- Posesiones, se solicita a-
favor de DON ROBERTO PTETROCOLA, Industrial, -de nacionalided italig
na, residente en MILANO (ITALIA), Via Cavriana, 3, por: " PHOCEDI-
mwwww -
gg_gounoo W T ' |
| ) Memoris Desariptive

_ Hasta el presente en la fabricacién de laminados de plés=
$100 se usaban y se usan todavia combinaciones de varias materias -
de n;tu"raleza distinta, tales como las resinas fenélicas, las resi-
pas uréicas, las resinas meleminicas, acopladas & su vez con mate-
rias portadoras o de refuerr,é, tales como papel, tela, fibra de vi-
drio y é.nilogo.’- A diferencia de estos laminados de plistivo ya cong
cidos el laminado que forma objeto de este invento estd constituido
integramente y en todo su espesor por un solo tipo de materia plés-
tica. Bsto puede soxr el poliestirol antichoque ¢ eventualmente otras
materias plasticas, tsles como el polietileno, tripolfmeros acrilni

tril-estirol-butadieno, polipropilenco, metilmetacrilato de metno;

'acetado de celulosa y en general todes las resinas denom:l.nadas tor-

moplastica.
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El procedimiento de fabricaciém del 1aminado segun el
invento oonsiste en el hecho de zclopar, con el fin de obtener
una perfecta fusifn y por consiguiente une unidn {ntima e indi-
soluble, dos o més fapas de la nisns materia puesta en contac-
to entre s{ y fundidas jwntas por medio de calor y presiém me-

‘diante un proceso de calandrado continuo.

El planc edjunto-representa en esquems a titulo de
ajemplo no limitative el proceso de eleboracién para la obten-
cién del laminado plastico conforme el nuevo procedimiento que
se desea proteger, y mids detalladamente.

Es la figura 1 une seccidn longitudinal de una insta-
lacidén de produccién dibujada en esqueliaj

--la figura 2 es tambien wa seccidn longitudinal de

. unas segunda forma de realizacion.

En el eaemplo de la ﬁ.gura 1 se tiene tres capas 10, _
11 ¥ 12 d¢.1a misma mater.{a plaatioa pero de gruesos distintos
asi. como diferentee en.sus caraoteristicas de dureza, elastici-
dad, color transparencia. Estas tres capas de la misma materia
tienen las siguientes funciones. La.capa exterior protectora 12
consiste en una pelicula ‘de poliestirol antichoque no orientado
biaiialment,e de un gruedo de poeas centisimos de milimetros (en -

‘0880 .especial) no pigmentado, para que tenga la méxima. tra,nai)a—

rencia, ¥ contiene un elevadisimo porcentaje de sustancias capa-
ces, para absorber y/o__-refl.a;!ar los rayos ultravioletase
Esta capa tiene la funcién de proteger el laminade con=

“tre la eccién destructora de los rayos ultravicletas y de prote~

ger a su vez el decorado contra las acciones abrasivas. Ia peli-
cula 12 en cuestién lleva imprimida en su cara interior un dibu-
jo de imitacifén de madera practicado logicamente antes del calan=
drado, de modo que la impresién queda encerrada en ol cuerpo del
laminado. o
| La capa intermedia 11 sirve para la coloracién del fon~

do, ya que el estampado gplicado & la 1dmina protectora 12 repre-
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senta unicamente el veteado de madera y es necesario por lo tan-
to un color de fondo opaco con el fin de obtener la apariencia-
de madera..Esta.capé eatd constitulda también por wnaapelicula de
poliestirol anx;ohoque, Oportunamante'pigmentada, ¥ con un grug
so mfnino de 3-4 ddoimas de milimetros. ' -

Le capa portadora rigida 10 sirve para lograr el grug
80 que asegura la rigidez debeada del laminado definitivo. ElL -
grueso de esta tercera capa 10 portadora sers la diferencia en-
tre el grueso total deseado y el -grueép de las dos primeras capas
11 ¥ 12 indicadas mds arriba. Por ejemplo, si se usa una pelfcula
de 0,08 n/m y una capa de coloracidn de fondo de 0,4 m/m y se de-
sea obtener un laminado de un grueso total de 2 m/m, deberd acoplar-
se a.las dos primeras capas 11 y 12 una'capa portédora rigida 10
de 1,52 ﬁ/m- B -

'En frecuentes ocasiones la capa de.coloracién del fon-
do 11y la capa portadora rigide 10 se identificen en una.sola
capa 14+ En este caso (fig. 2) el ieminado se obtiepe mediante
el acoplamiento por calandrade de dos solas cepas ,.esto es: la

capa exterior protectora 12 y la capa 14 de coloracidn de fondo

¥y portadora juntos, que por 10 tanto en este caso debe tener un

gruesc mayor, es decir, la suma de las dos capas 10 y 11 del la~-
minade obtenido seg. la fig. 1. .

La operacidén del calandrado se realiza mediante unos
pares de ohindros 15 y 16 que, ademés de la funcidn de soldar
intimemente los dos , trés o mis capas de poliestirol anticho-
que {0 de otra resina), tienen también la funcidén de impartir
@ la superficie del laminado un determinado acabado superficial.

BEn efecto la calandria puede ser dotada de cilindros
eromados pulidos que impartirdan un acabado brillante a la mate-
ria. Si, en cambio, los cilindros tienen su superficie esmerila-
da, impartirédn al laminado un acabado en mate. En el caso de que
los cilindros se hallen grabados con dibujos en relieve, estos .
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se repetirén en la materia y en caso concreto estos dibujos pueden

representar los veteados de madera, as{ como sus porosidades que

quedargn imprimidos en la materia.

Las experienclas cobradas hasta ahora se han basado en
el acoplamiento de 9610 dos capas 12 y 14 de les cuales la del fopn= -
do y portadora 14 era aplicada directamente en estado fundido por
un expulsor de cabezé plana ‘ .

Las diversas modalidades previstas por esate prooedimien—-
to que cohstituye la invencidn son 1as siguientes:
12-Acoplamiento mediante calandria 15-16 (£ig.2) de dos capas 12
¥ 14 de poliestirel entichoque (o de otra resina), teniendo una
de ellas, la 12, la funcifn protectora y de decoracidn (por ejem~
plo, para el veteado de madera), y la segunde 14 de coloraciédn de
fondo y portadora. )

Bn una primera variante la capa de coloracién y de so-
porte 14 puede ser aplicada’ direo*_éamente en estado fundido por un
eyector de cabeza plana. _

Bn una segunda variante la capa 14 puede ser producida
previamente por cualquier medio :!_.dbneo (eyector comprendido),ter-
minada y almacenada en forms de rollo que se deslia antes del a-

~ coplamlento.

22. Acoplamiento mediante el calandrado (fig.1) de tres capas 12,
11 ¥y 10 de poliestirol antichoque (o0 de otra resina), de las cna-
les tiene una (12) 1a doble funcién de proteccidn y de decoracién,
¥ la segunda (11) la funcidn de coloracién de fondo y finalmente
actua la tercera (10) de portadora. |

Este sistema permite realizar diversas variantes:
a) Las tres capas 10, 11 7 12 se presentan en forma de hojas inde-
péndientemente desenrolladas de cerretes 1‘_7, 18 ¥ 19 que van desa-
rrollandose, mienti'as que son introducidas en la calandria 15,16
que las suelda (fig.1). o
b) La capa de pi'oteoci&: 12 y la cape de coloracién 11 se presen-
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tan en forma de bandas eprolladas independientemente en los carre-

VAL A aas

tes alimentadores 18 y 19, mientras que la tercers capa portadora
10 es suministrada en estade fundido por un eyector de cabeza pla-
ne. Las dos hojas 11 y 12 que ven desenrollandose y la capa fundi-
da 10 se. unen, aiondo:soldadag_en la calandria 15=16.
¢) La capa de protecoidn 12 y la capa.Qe coloracién 11 se sueldan -
previamente en une calandfia.oon el fin de formar una unica hoje
enrclladae : o o
Eeté hoja Unice es suministrada @ la calandrie soldadora,
al desenrollarse junto con la capa portadora que llega a la misma
en egtado fundido y que es colocada por un eyector,de csbeza pla-
n. | A .
d) Las capas 12 ¥y 11 se juntan .previamente {Segin apartado c),
perc con la diferencia de que la capa portadora 10 es a su vez
wna hoja previamente preparada y arrollada y que va desgnrollén-
dose a medida de la alimontacién de la calandria. En todos los
casos anteriormente deseritos la particularided del procedimien-
%o estriba en el hecho de que se.trata de reconstruir un lamina-
do mopolftico es deoir, copstituido por una sola clase de resipa.
Bn otros procedimientos, tanbién similares al ya descri-
to, las distintas capas que tienen funciones diferentes, son gene-
ralmente distintas entre s{ por la cuslidad ©.caracteristica de las
resipnas, mlentras que se ha.podide comprobar que el mejor resultae
do se obtiene, cuando las variss capas estan formadas por une dni-
ce - y sola olase de resina que tiene una sola férmula constitutiva.
En los Estados Unidos, por ejemplo, se ha buscado desde
hace afios la forma de producir un laminado de poliestirol,imiten=
do. ia madera, ocuya oaps exterior protectéra, en lugar de ser de
poliestirol no oriemtado biaxialmente, es de poliestirol orientado.
Esta diferencla que & un discreto conocedor del ramo puede parecer
de -poca-importancia, es en cambio importantisimo, ya que 1R el po-~

Jiestiro)l orientado biexialmente puede ser usado sdlo.en giuesos
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-de espesor muy reducido, tanto por razones de precid como'ﬁeeni.,

cas, 'y por lo tanto ofrece poquisima proteccidn al decorado.2e,
el poliestirol orientado biaxialmente no contiene normalmente
sustancias absorbentes de 163 rayos ultravioletas (e= mds gra-
vemente dafiado por los mismos)e 32 el poliestirol orientado bia-

‘xialnente hace mias rragil el leminado porque precisamente por su

orientacifn biaxial conserva, inclusf despues de ser aplicado a
la capa.portadora, muy grandes tensiones internas.
42 Fl1 poliestirol orientado biaxialmente posee caracter{sticas
mécénicas muy diferentes de aquellas de la capa vehiculo de po-
liesatirol antichoque, por lo que el laminado resultante tiene
caracteri{sticas mecdnicas para su elaboracidn muy inferiores a
las del produpto que forma objeto de esta patente que, siendo,
como se ha dicho anteriormente, monolitico, es decir, constitui-
do en su totalidad y en todo su espesor, por un sélo tipo de ma-
terial, resulta homogeneo y por lo tanto muy resistente a los
choques, al clavado, al corte con sierras circulares o de cinta,
al perforado, al doblado eto. |

Se obtiene por lc tanto con el nuevo preoducto fabrica-

- do sogun el procedimiento en cuestién y objeto de esta patente

un progreso técnico sorprendente, porque incluso los especialistas
en este Yramo no habfan previsto un resultaedo semejante on la ca-
1idad del pﬁndu&to, ya que se pfeaenta éste como un productc natu-
ral monolitico que carece de tensiones internas qua puedan dismi-
nulr la reaistencia y la duracion. ‘

Descrita suficientemente la naturaleza y aleance de la
presente invenciqn,‘ae hace consiar que en ls misma podrap ser va-
rigbles loa materiales, dimensiones y en gensral aquellos otros
detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni mo-
difiquen la esencialidad propuesta.

Lios terminos en que gqueda redactada esta memoria son
clertos ¥ fiel_reflejo del objeto descrito, debiendose,tomar en
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un sentido més amplio y nunca én forma limitativa.

¥

RETVINDIGAC P

Se reivindica como de la propis y nueva invencidén la propiedad y
explotacién exclusiva des '

1s. Procedimiento para la fabricacibén de un laminadoe de pléstico
compues o, pero monol:tti.co, caracterizado por unirse intimamente
en un Gpico laminado monblitic_o al menos dos capas constituidas
por una misma matéria plastica, de las cuales una fina exterior

es previamente estampada scbre su cara interior, y la segunda,que
actia de portadora, e coloreada, para dar el color deseado al pro
ducto terminado. ) | |
28, Procedimiento para la fabricacién de un laminado de pléstico
cémpuesto, perc monolitico, segin la reﬁ. 18 caracterizado por 1la

formacién de un laminado monol{tico por la unién de capas constitui-

"das todas de poliestirol no orientado biaxialmente.
38, Procedimiento para la fabricacién de un laminado de pléstico

compuesto, pero monolitico, segin la reiv. 18 caracterizadc por ser
formado el leminado monolitico por capas unidas y constituidas
todas ellas por poliestirol antichogue.

48. Procedimiento para la fabricacién de un laminado de plésﬁco
compuesto, pero monolitico, se_gﬁn la reiv. 18 caracterizado por el
hecho de que, para la formacién del laminado monol{tico, se unen
capas constituidas todas por una sola de las resinas siguientes:
acrilonitril-butadieno=estirol ,metil-metacrilato de metil, polie-
tileno, polipropilenc,acetato de celulosa. .

58. Procedimiento para la Ffabricacién de un laminado de pldstico
compuesto, pero monolitico, segin.reiv. anteriores caracterizado
porgue el laminado pléstico compuesto obtenido estd formado por
la superposicidn e unién intima de, al menos, dos capas del mismo
tipo de resina sintética, cuya capas pueden ser de diferentes

gruesos y colores, paro 'que presentan la misma férmula quimica.
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68+ Procedimientoc pera la fabricaci.én de un laminado de pyfstico
compuesto, pero monol{tico, segin reiv. 58 caractezizaa.o porgue
la cape superior es fins y constituye la proteccidn, llevango 80
bre su cara interior que debe ser soldada a la capa inferior,una
impresién-que imite, por ejemplo, el veteado de la madera, el
cuero, la tela, el ladrillo etc., estando coloreada la caps inter
medie paera constituir el fomlo apropiado de color, mientra§ que la
tarcera cépa que se aplica & la intermedia en la parte opuesta a
la primera,. constltuye e:l. soporte de las 6tras dos capas.
7a-"W
OOMPUESTO, PERO ggnogm;oo" ' . .

Oonata la prasente memoria- descriptiva de ocho hojas nu

meradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se acompa=

fian un pleno para su mejor comprensidn.

mamﬁ/ DB AGOSTO DE 1.964.=
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